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Debby Intan Permatasari, Jurusan Teknik Industri, Fakultas Teknik, Universitas Brawijaya, April 
2021, “Analisis Kecelakaan Kerja di Area Produksi PG. Kebon Agung Malang dengan Metode 
HIRADC (Hazard Identification, Risk Assessment, and Determining Control)”, Dosen Pembimbing: 
Sugiono. 
 
PG. Kebon Agung Malang merupakan perusahaan yang bergerak dalam bidang penghasil gula 
yang terletak di Kabupaten Malang. PG. Kebon Agung Malang telah menerapkan program 
Keselamatan dan Kesehatan Kerja pada tahun 2011. Seiring perkembangan tahun, perusahaan telah 
menerapkan K3 sesuai kebutuhan tetapi tidak sepenuhnya memenuhi standar yang ditetapkan oleh 
peraturan Menteri Tenaga Kerja mengenai APD. Sehingga dampak dari hal tersebut akan timbul 
potensi bahaya yang dapat menimbulkan kecelakaan kerja. Apabila potensi bahaya yang timbul dapat 
diidentifikasi dan dikendalikan maka kemungkinan besar kecelakaan kerja dan akan menurun. 
Identifikasi bahaya pada penelitian ini dilakukan dengan menggunakan metode HIRADC 
(Hazard Identification, Risk Assessment and Determining Control). Penelitian ini merupakan 
penelitian kualitatif dan melakukan pengambilan data dengan menyebarkan kuisioner kepada pekerja 
di area proses produksi PG. Kebon Agung Malang. 
Hasil penelitian menemukan 34 potensi bahaya dengan 107 risiko. Berdasarkan penilaian level 
risiko terdapat 2 risiko dengan nilai ekstrim, 75 risiko dengan nilai high, 25 risiko dengan nilai 
medium dan 5 risiko dengan nilai low. Sehingga penelitian ini memberikan rekomendasi perbaikan 
berupa engineering control, perbaikan administrative diantaranya pemberian rambu, pembuatan SOP 
dan pelatihan juga memberikan control terhadap penggunaan APD dengan penggunaan body scanner 
dan pengecekan berkala.  
 
 



























Debby Intan Permatasari, Industrial Engineering, Faculty of Engineering, Universitas Brawijaya, 
April 2021, “Analysis of Occupational Accidents in Production Process Area PG. Kebon Agung 
Malang using the HIRADC Method (Hazard Identification, Risk Assessment, and Determining 
Control)”, Supervisor: Sugiono. 
 
PG. Kebon Agung Malang is a company engaged in producing sugar, located in Malang 
Regency. PG. Kebon Agung Malang has implemented the Occupational Health and Safety program 
in 2011. Over the years, the company has implemented K3 as needed but does not meet the standards 
set by the Minister of Manpower's regulation regarding PPE. So that the impact of this will cause 
potential hazards that can cause work accidents. If the potential hazards that arise can be identified 
and controlled, there is a high probability of work accidents and will decrease. 
Hazard identification in this study was carried out using the HIRADC (Hazard Identification, 
Risk Assessment and Determining Control) method. This research is a qualitative research and 
performs data collection using questionnaires to workers in the PG production process area. Kebon 
Agung Malang. 
The results of the study found 34 potential hazards with 107 risks. Based on the risk level 
assessment, there are 2 risks with extreme values, 75 risks with high values, 25 risks with medium 
value and 5 risks with low values. So that the research provides recommendations for improvements 
in the form of engineering controls, administrative improvements, making SOPs and training as well 
as providing control over the use of PPE with the use of body scanners and periodic checks. 
 



























Bab ini dengan pemaparan tentang yang mendasar dan dipergunakan pada penelitian. 
Pada bab ini dijelaskan mengenai latar belakang, identifikasi masalah,rumusan masalahm 
tujuan penelitian, manfaat penelitian, batasan masalah dan asumsi penelitian. 
 
1.1 Latar Belakang 
Pada majunya industri pada zaman 4.0 ini merupakan zaman yang sangat ketat bagi 
perusahaan-perusahaan untuk bersaing menjadi yang paling unggul pada bidangnya masing- 
masing dari perusahaan tersebut. Menjadi perusahaan yang unggul pasti dapat dilihat dari 
beberapa aspek, aspek kualitas produk, sumber daya manusia yang digunakan, mesin yang 
mendukung dalam proses produksi dan beberapa aspek didalamnya. Sumber daya manusia 
merupakan salah satu hal yang paling penting sampai saat ini yang digunakan dalam suatu 
perusahaan. Manusia yang membantu dalam menjalankan proses produksi merupakan asset 
yang paling penting dalam perusahaan, secanggih-canggih nya perusahaan pasti masih 
memerlukan bantuan manusia dalam melakukan proses yang berada pada sebuah organisasi, 
dengan perolehan dalam kinerjanya, sebisa mungkin dari kondisi yang sesuai oleh pekerja.  
Dalam melakukan pekerjaan para pekerja di dalam sebuah organisasi, tak dapat 
tak terkait dengan kecelakaan kerja ataupun yang menjadi resikonya, hal tersebut 
berdampak kepada manusia tersebut mulai dari kecelakaan ringan seperti terjatuh, 
tergelincir, hingga kecelakaan seperti munculnya api yang menyebabkan kebakaran, 
ledakan hingga adanya korban jiwa. Ketika kecelakaan kerja itu terjadi pada pekerja dapat 
diidentifikasi secara langsung dengan melakukan pengamatan pada lingkungan kerja, serta 
dapat dicari apakah yang menyebabkan terjadinya kecelakaan kerja yang menimpa para 
pekerja, sehingga sebisa mungkin hal itu dapat dihilangkan maupun dapat diminimalisir 
dari sumbernya agar mencegah individu dari manusia itu sendiri maupun perusahaan dapat 
mengalami kerugian besar maupun kecil akibat dari kecelakaan kerja. 
 
Disamping itu, masih kurangnya pengetahuan mengenai kecelakkaan kerja serta 
yang menjadi dalmpak, pekerja disebabkan oleh pekerjaan yang dilakukan atau bukan. 
Menurut Peraturan Menteri Ketenagakerjaan No. 12 Tahun 2015 mengatakan bahwa 





melindungi keselamatan dan kesehatan seluruh tenaga kerja melalui upaya pencegahan 
kecelakaan kerja dan penyakit akibat kerja. 
K3 sangatlah penting untuk diperhatikan dalam sebuah perusahaan karena dengan 
disiplinnya dan benarnya dalam penerapan K3 yang baik dapat mengurangi angka 
kecelakaan kerja sehingga tidak akan mengganggu aktivitas dalam sebuah perusahaan. 
Menurut (Yanti:2014) kinerja karyawan adalah “hasil kerja secara kualitas dan kuantitas 
yang dicapai oleh seseorang karyawan dalam melaksanakan tugasnya sesuai dengan 
tanggung jawab yang diberikan kepadanya. Selain itu, penerapan program K3 serta 
terciptanya lingkungan kerja juga dapat memperngaruhi keputusan kerja. Dan menurut 
Peraturan Pemerintah Nomor 50 Tahun 2012, maka setiap perusahaan wajib memastikan 
terlaksananya perlindungan K3 yang efektif dan efisien di lingkungan kerja untuk 
menciptakan   kondisi yang aman dan nyaman serta diharapkan dapat meningkatkan 
produktivitas”. 
PG. Kebon Agung Malang merupakan perusahaan yang bergerak dalam bidang industri 
Gula. Perusahaan ini mempekerjakan 239 orang dengan waktu kerja 8 jam setiap hari pada 
masa gilingan tebu pada tahun 2020 masa gilingan tebu dilakukan selama 6 bulan pada bulan 
Juni – November 2020, yaitu dengan waktu shift 3 jam kerja yaitu shift pagi pukul 05.00-
13.00, siang 13.00-21.00 dan shift malam pukul 21.00-05.00. Ketika masa gilingan tebu telah 
berakhir maka akan adanya masa maintenance pada bulan Desember 2020-Mei 2021 dimana 
pekerja akan masuk pada hari senin hingga kamis pukul 07.00 hingga 15.00 dan jum’at pukul 
07.00 hingga 15.30 dan sabtu pukul 07.00 hingga 12.30. PG. Kebon Agung Malang 
memiliki beberapa stasiun dalam pelaksanaan proses produksi diantaranya stasiun gilingan, 
stasiun pemurnian dan DRK, stasiun penguapan, stasiun kristalisasi, stasiun puteran dan 
stasiun finishing atau packaging .Setelah berakhirnya proses produksi hasil dari produksi 
akan disimpan di dalam Gudang. Pada PG. Kebon Agung ini memiliki 2 gudang yaitu 
gudang bahan baku atau sparepart dan gudang gula. Pada bagian gudang sparepart 
menyimpan beberapa barang meliputi karung plastic (kg), benang jahit roll besar dan kecil 
(buah), karton kemasan retail (lbr) dan kemasan plastic pink 1kg (rol). Dan pada bagian 
gudang gula yaitu terdapat persediaan gula sebanyak 50kg. 
Pada proses produksi PG. umum diawali dari stasiun timbangan untuk memisahkan nira 
dari ampas tebu lalu akan diproses pada stasiun pemurnian dan DRK yang terdapat proses 
defekasi, sulfitasi, phospathasi, dan karbonatasi. Lalu akan menuju stasiun penguapan 
dimana proses penguapan air hingga diperoleh dengan nira kental sesuai dengan kekentalan 





mengubah nira kental menjadi bentuk kristal dan pada stasiun terakhir yaitu stasiun puteran 
yaitu digunakan untuk memisahkan kristal hasil dari kristalisasi dengan larutannya. Setelah 
ada hasil dari kristal gula maka akan dilakukan penge-pack an atau packaging dan disimpan 
dalam gudang. 
Pada pelaksanaan K3 pada Kebon Agung Malang tidak sepenuhnya memenuhi standard 
yang diperlukan untuk perlindungan diri atau APD yang ditetapkan. “Menurut peraturan 
mentri tenaga kerja dan transmigrasi pada tahun 2010 mengenai APD yaitu APD yang 
diperlukan meliputi pelindung kepala, pelindung mata dan muka, pelindung telinga, 
pelindung pernapasan berserta kelengkapannya, pelindung tangan atau pelindung kaki”. 
Peraturan mentri ini merupakan peraturan standart bagi seluruh perusahaan agar minimal 
memiliki APD yang disebutkan dalam peraturan tersebut. Sedangkan pada PG.Kebon Agung 
Malang beberapa APD yang diwajibkan ada ternyata tidak seluruhnya tersedia di lingkungan 
kerja. Para pekerja hanya menggunakan pelindung kepala (safety helm) dan pelindung kaki 
(safety shoes). Sedangkan APD yang diperlukan selain itu belum ada dan belum digunakan 
oleh pekerja disana. Pada gambar 1.1 contoh penggunaan APD yang tidak lengkap di PG. 
Kebon Agung Malang yang hanya menggunakan pelindung kepala dan pelindung kaki, 
sedangkan tidak adanya pelindung tangan yang dapat menimbulkan kecelakaan kerja 
dikarenakan dekat dengan bor, sehingga APD tidak lengkap sesuai peraturan mentri. 
 








Pada PG Kebon Agung sendiri sudah melakukan penerapan sistem manajemen K3 pada 
pekerja di seluruh lingkungan PG. Kebon Agung Malang. Sistem manajemen K3 itu sendiri 
merupakan pembagian menjadi sistem yang dipergunakan serta yang menjadi resikonya... 
Dalam hal ini organisasi bagian K3 pada PG Kebon Agung Malang memiliki kebijakan 
tentang penerapan dalam penggunaan K3. Pada kebijakan penggunaan K3 pada karyawan 
diwajibkan menggunakan APD pada lingkungan pabrik dan gudang, jika tidak menggunakan 
APD lengkap maka tidak diperbolehkan untuk masuk, akan tetapi penerapan kebijakan 
penggunaan K3 ini belum sepenuhnya dilakukan oleh karyawan PG. Kebon Agung Malang. 
Tidak adanya pengecekan berkala oleh pihak bagian K3 PG. Kebon Agung Malang yang 
merupakan salah satu langkah dalam penerapan SMK3 sehingga menjadi salah satu faktor 
yang mengakibatkan timbulnya kecelakaan kerja yang dialami oleh pekerja dan dicantumkan 
pada Tabel 1.1. dan 1.2 mengenai kecelakaan kerja dan jenis penyakit. 











1. 21 Januari 
2019 
Pekerja 1 Jari sebelah kiri terjepit Ringan Stasiun Ketel 
2. 8 Februari 
2019 
Pekerja 2 Luka bakar telapak 
tangan kanan 
Sedang Penguapan 
3. 9 Mei 2019 Pekerja 3 Tangan kiri terjepit Ringan Penguapan 
4. 23 Mei 2019 Pekerja 4 Kaki kiri tersemprot air 
panas 
Sedang DRK 
5. 13 Juni 2019 Pekerja 4 Jatuh dari ketinggian 
4M 
Berat - 
6. 19 Juni 2019 Pekerja 5 Tersiram air panas Sedang Gilangan 
7. 9 Juli 2019 Pekerja 7 Tersiram air panas Sedang Gilingan 
8. 6 September 
2019 
Pekerja 8 Jatuh dari ketinggian 






Pekerja 9 Mata kaki bengkak Ringan Ketel 
Sumber: PG. Kebon Agung Malang 
 
Dari Tabel 1.1 dapat diketahui kecelakaan kerja yang terjadi selama tahun 2019 terjadi 
11 kecelakaan kerja dengan kategori kecelakaan 3 macam ringan, 4 macam sedang dan 3 
kategori berat. 
Pada tabel yang tertera diatas dapat diketahui hasil kecelakaan kerja dari pekerja yang 
dialami selama tahun 2019. Penyebab dari adanya kecelakaan kerja dan gangguan kesehatan 
pada perusahaan PG. Kebon Agung malang ini dikarenakan adanya kondisi disekitar 
lingkungan kerja yang kurang aman atau dapat disebut (unsafe condition) dan tindakan 





tidak aman, membahayakan dengan kasus yang sekarang banyak terjadi.  
Seperti penjelasan yang tertera diatas adanya unsafe action adanya perilaku pekerja 
yang tidak sesuai dengan procedural kerja dan APD yang diwajibkan dalam melakukan 
sebuah  pekerjaan. Kecelakaan kerja pada PG. Kebon Agung Malang banyak disebabkan 
karena kurangnya penyuluhan atau sosialisasi manajemen perusahaan kepada pekerja 
terhadap penerapan sistem K3 yang efektif dan efisien. Divisi K3 PG. Kebon Agung Malang 
ini belum melakukan identifikasi mengenai potensi bahaya dari akibat bekerja dan resiko 
yang terjadi. Sehingga kecelakaan dan gangguan kesehatan dapat terjadi kapan saja. Dengan 
adanya sistem  K3 yang baik, efektif dan penerapan yang disiplin maka terjadinya potensi 
untuk terjadinya kecelakaan kerja dapat diminimalisir atau dapat dihilangkan. Maka dari itu 
perlunya kajian dalam mengidentifikasi bahaya dan resiko yang terjadi dalam perusahaan juga 
peningkatan alat moderenisasi mengenai alat checking yang direkomendasikan terhadap 
ketaatan pekerja pada K3 atau APD yang telah ditetapkan. 
Dengan adanya permasalahan tersebut diperlukan penelitian pada area proses produksi 
dan gudang dikarenakan dalam area proses produksi (gilingan, DRK, Ketel dan penguapan) 
yang hampir keseluruhan aktivitas melibatkan sumber daya manusia. Metode yang akan 
dilakukan dalam menyelesaikan permasalahan ini adalah “Hazard Identification, Risk 
Assessment and Determining Control (HIRADC). Bahaya (hazard) sumber, situasi atau 
tindakan yang berpotensi menciderai manusia atau kombinasi dari semuanya”. (OHSAS 
18001:2007). Risiko (risk) merupakan kombinasi dari kemungkinan terjadinya kejadian 
berbahaya atau keparahan suatu cidera yang disebabkan oleh kejadian atau paparan tersebut 
(OHSAS 18001:2007) Mengapa dalam hal ini dapat digunakan metode HIRADC adalah 
metode ini digunakan untuk melakukan identifikasi adanya risiko dan juga bahaya yang 
mungkin terjadi atau potensial terjadi , sehingga pasca pelaksanaan terhadap tingkat 
kemungkinan bahaya tersebut dapat menimpa pekerja dan seberapa parah bahaya tersebut 
dapat menimpa pekerja maka dapat melakukan adanya tindakan perbaikan dan pengendalian 
sehingga pengendalian tersebut benar benar dapat menghilangkan atau meminimalisir 
potensi bahaya yang terjadi pada pekerja dengan penemuan resiko pada kegiatan dan 
memperbaikinya, dari masalah yang ada.  
 
1.2 Idenfikasi Maslah 
Berdasarkan adanya latar belakang diatas, maka identifikasi masalah dari penelitian ini 
adalah sebagai berikut. 





sedang dan 3 kategori berat. 
2. Tidak adanya penilaian dan penanganan risiko pada kecelakaan kerja yang terjadi. 
3. Kurangnya penerapan K3 dari sebuah organisasi, contohnya kecelakaan kerja ataupun 
gangguan kesehatan.  
1.3 Rumusan Masalah 
Berdasarkan hasil identifikasi masalah yang diatas, maka dapat dirumuskan masalah  
dari penelitian ini, yaitu. 
1. Apa sumber bahaya yang ada pada area proses produksi dan dapat menimbulkan potensi 
bahaya ? 
2. Bagaimana penilaian resiko yang terjadi akibat potensi bahaya pada area proses 
produksi ? 
3. Bagaimana bentuk pengendalian atau control dan rekomendasi perbaikan yang sesuai 
dengan permasalahan K3 pada perusahaan PG. Kebon Agung Malang? 
 
1.4 Tujuan Penelitian 
Berdasarkan rumusan masalah yang sudah ada, maka diperlukannya tujuan agar 
mengetahui permasalahan tersebut telah dieselesaikan dan dapat dicapai. Tujuan penelitian 
sebagai berikut. 
1. Mengidentifikasi adanya bahaya yang mungkin terjadi pada area proses produksi. 
2. Menilai resiko dari potensi bahaya yang akan terjadi. 
3. Membuat rekomendasi perbaikan yang sesuai dengan permasalahan K3 dan dapat  
menjadi perbaikan kedepannya. 
 
1.5 Batasan Penelitian 
Untuk menyelesaikan permasalahan diatas diperlukannya titik fokus terhadap 
penyelesaian masalah yang ada pada pengkajian ini dengan kemudian yaitu:  
1. Penelitian dilakukan pada area proses produksi  PG. Kebon Agung Malang. 
 
1.6 Manfaat Penelitian 
Adanya yang diteliti ini, diharapakan dengan adanya kemanfaatan bagi perusahaan dan 
penulis, yaitu:  
1. Bagi Perusahaan 






b. Perusahaan dapat meningkatkan K3 yang berada pada seluruh perushaan. 
c. Perusahaan dapat melakukan tindakan pengamanan terhadap potensi bahaya 
yang akan terjadi di perusahaan. 
2. Bagi Penulis 
Dapat menambah pengetahuan dan wawasan luas mengenai hal hal yang berkaitan 
dalam perusahaan baik produksi maupun K3 dan juga dapat mengimplementasikan 
teori yang dapat dipelajari selama proses perkuliahan. 
 
1.7 Asumsi 
Asumsi yang dipergunakan yaitu peraturan, kondisi kerja, dan kebijakan pada sebuah 









Pada bab ini akan dijelaskan mengenai landasan teori yang dapat mendukung dan 
digunakan dalam pembahasan dan menganalisis juga dalam pengolahan data. Tinjauan 
pustaka pada bab ini dapat diambil dari buku, jurnal ilmiah, internet, penelitian, tesis, tugas 
akhir dan sumber-sumber yang lainnya. 
 
2.1 Penelitian Terdahulu 
Penelitian terdahulu menjelaskan beberapa penelitian yang dilakukan berkaitan dengan 
kecelakaan kerja yang dapat dijadikan referensi dalam melakukan penelitian ini. Berikut 
merupakan penelitian yang dapat digunakan sebagai acuan penelitian saat ini. 
1. Finona, M.Djudi & Yuniadi (2018), melakukan penelitian mengenai “Pengaruh 
Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3) Terhadap Kinerja Karyawan”. Penelitian ini 
dilakukan untuk menjelaskan mengenai pengaruh keselamatan kerja (X1) dan kesehatan 
kerja (X2) terhadap kinerja karyawan (Y). Berdasarkan perhitungan analisis statistic 
desktiptif bahwa grand mean variable keselamatan kerja karyawan sebesar 3,98 dan 
kesehatan kerja karyawan 3,82 sehingga diartikan semua K3 diterapkan dengan baik dan 
juga kinerja karyawan memiliki grand mean sebesar 3,99 sehngga kinerja karyawan PG. 
Kebon Agung sudah baik. Pada perhitungan Keselamatan Kerja dan Kesehatan kerja 
mempunyai pengaruh simultan terhadap kinerja karyawan dilihat dari hasil uji F yaitu 
Fhitung 44,382 > Ftabel 3,143 sehingga dapat disimpulkan kinerja karyawan dipengaruhi 
oleh K3. Berdasarkan uji t, keselamatan kerja berpengaruh signifikan pada kinerja 
karyawan. Karena thitung 2,725>ttabel 1,998 sehingga keselamatan kerja sangat 
berpengaruh untuk meningkatkan kinerja karyawan. Dan pada hasil uji t pada pengaruh 
kesehatan kerja dengan kinerja karyawan adalah thitung 2,718 > ttabel 1,998 sehingga 
kesehatan kerja berpengaruh signifikan juga terhadap kinerja karyawan. 
2. Dian S, Eko Agus & Harril (2017) meneliti mengenai “Pengaruh Keselamatan dan 
Kesehatan Kerja Terhadap Kepuasan Kerja”. Penelitian ini bertujuan untuk mengetahui 
seberapa besar pengaruh Keselamatan dan Kesehatan kerja terhadap Kepuasan Kerja 
pada karyawan PG. Kebon Agung Malang. Menggunakan metode simple random 





Keselematan (X1) dan. Kesehatan Kerja (X2) terhadap Kepuasan kerja (Y). Pada hasil 
perhitungan menyatakan bahwa keselamatan dan kesehatan kerja berpengaruh 
signifikan dan positif terhadap kepuasan kerja PG. Kebon Agung Malang, berdasarkan 
nilai koefisien determinasi yaitu sebesar 0,434 yang mendekati 1 berarti adanya 
pengaruh keselamatan dan kesehatan kerja terhadap kepuasan kerja pada PG. Kebon 
Agung Malang. Pada hasil Fhitung sebesar 56,458 dan Sig F 0,000 maka secara simultan 
variable keselamatan dan kesehatan kerja memiliki pengaruh yang siginifikan terhadap 
kepuasan kerja. Sehingga Ha diterima yaitu adanya pengaruh positif dan signifikan 
antara keselamatan kerja dan kesehatan kerja terhadap kepuasan kerja. 
3. Mutiasari Arih, & Mochammad D (2014) meneliti mengenai “Pengaruh Program 
Keselematan dan Kesehatan Kerja (K3) Serta Lingkungan Kerja Terhadap Motivasi 
dan Kinerja Karyawan” Pada penelitian ini pengaruh program keselamatan dan 
kesehatan kerja terhadap motivasi kerja yaitu sebesar 0,349 atau 34,9% dengan nilai 
signifikan sebesar 0,003 sehingga pada perhitungan tersebut telah memenuhi syarat 
bahwa sig t < sig α yaitu 0,003< 0,05, sehingga dapat disimpulkan bahwa keselamatan 
dan kesehatan kerja berpengaruh signifikan pada motivasi kerja. Lalu adanya pengaruh 
lingkungan kerja terhadap motivasi berdasarkan hasil penelitian menunjukkan hasil 
dari nilai koefisien antara program keselamatan dan kesehatan kerja terhadap motivasi 
sebesar 0,734 dengan nilai signifikan 0,000, sehingga pada perhitungan tersebut telah 
memuhi syarat bahwa sig t < sig α yaitu 0,000 < 0,05 sehingga dapat dikatakan bahwa 
lingkungan kerja berpengaruh signifikan terhadap motivasi kerja. Lalu perhitungan 
pada pengaruh program keselamatan dan kesehatan kerja terhadap kinerja karyawan 
didapatkan hasil sebesar 0,076 dengan nilai signifikan 0,005 sehingga hasil tersebut 
mempenuhi syarat yaitu 0,005 < 0,05 dan disimpulkan bahwa program keselamatan dan 
kesehatan kerja berpengaruh signifikan pada motivasi kerja. Pada perhitungan mengenai 
pengaruh lingkunagn kerja terhadap kinerja karyawan adalah nilai koefisien 0,688 
dengan nilai signifikan 0,000 dan pada hal ini sudah memenuhi syarat 0,000 < 0,05 
sehingga lingkungan kerja berpengaruh signifkan pada motivasi kerja dan yang 
perhitungan terakhir megenai pengaruh motivasi terhadap kinerja karyawan dengan 
nilai koefisien sebesar 0,747 dengan nilai signifikan 0,000. Sehingga dengan 0,000 < 
0,05 disimpulkan bahwa motivasi kerja berpengaruh terhadap kinerja karyawan. Pada 






4. Maulana, Djamhur & Mochamaad D (2015) dengan judul penelitian “Pengaruh 
Keselamatan dan Kesehatan Kerja Terhadap Kepuasan Kerja Karyawan”. Pada hasil 
perhitungan pertama dengan hipotesis mengenai pengaruh signifikan antara 
keselamatan kerja (X1) terhadap kepuasan kerja karyawan (Y) dengan menggunakan 
hasil uji t. sehingga pada hasil analisis uji t yaitu signifikansi t variable keselamatan 
kerja sebesar 0,000 lebih kecil dari α (0,05) sehingga 0,000 < 0,05 dan terbukti bahwa 
variable keselamatan kerja mempengaruhi secara nyata terhadap kepuasan kerja 
sehingga hipotesis awal diterima. Hipotesis kedua pada p value kesehatan kerja sebesar 
0,00 < dari α 0,05 sehingga variable kesehatan kerja mempengaruhi kepuasan kerja 
secara nyata sehingga hipotesis kedua diterima dan pada hipotesis ke ingga uji F 
diperoleh p value sebesar 0,000 < 0,05 α sehingga keselamatan kerja dan kesehatan 
kerja mempengaruhi kepuasan kerja secara nyata dan hipotesis ketiga juga diterima. 
Beradasrkan uji t diperoleh variable keselamatan kerja berpengaruh kepada kepuasan 
kerja dengan p value 0,000 < 0,05 dengan kegiatan regresi 0,443, pada kesehatan kerja 
mempengaruhi kepuasan kerja dengan koefisien regresi yaitu 0,461 dan K3 juga 
mempengaruhi variable kepuasan kerja dengan nilai regresi tertinggi yaitu 0,713 atau 
71,3%. 
5. Ihasn T, Edwin T dan Octavianus R (2016) dengan judul “Analisis Risiko K3 dengan 
metode HIRARC pada area produksi PT. Cahaya Murni Andalas Permai”. Pada 
penelirian ini dilakukan dengan observasi, wawancara dan kuisioner pada 45 pekerja di 
9 tempat proses produksi di PT. CMAP. Dari pertanyaan kuisioner yaitu 55 butir diuji 
validitas dan reabilitas dengan data yang dianggap valid dan reliabel yang berjumlah 
49 butir. Berdasarkan hasil penelitian dari kuisioner kecelakaan kerja memperlihatkan 
faktor adanya kecelakaan kerja yaitu keterampilan pekerja, kelelahan akibat bekerka, 
kurangnya konsentrasi pekerja, kurangnya pengetahuan pekerja, faktor mesin dan 
peralatan, jumlah APD, faktor pemeliharaan dan inspeksi, faktor lingkungan kerja, 
faktor prosedur atau tata cara bekerja. Pada hasil identifikasi terdapat 2 kecelakaan 
moderate yaitu tergores peralatan dan terhirup gas berbahaya. Sehingga diperlukan 
pengendalian risiko dengan rekayasa yaitu memberi sekat pengaman dan pengendalian 
administratif yaitu pelatihan dan pergantian shift kerja, juga adanya APD.  
6. Wijaya A, Panjaitan T, & Christian H (2015) dengan judul “Evaluasi Kesehatan dan 
Keselamatan Kerja dengan Metode HIRARC pada PT. Charoen Pokphamd Indonesia. 





diantaranya bahaya fisik, bahaya kimia, bahaya mekanik , bahaya elektrik, bahaya 
ergonomi, bahaya kebiasaan, bahaya lingkungan, bahaya biologi, dan bahaya psikologi. 
Dan berdasarkan hasil risk assessment terdapat 70,59% kegiatan area silo dan 88% pada 
area gudang bahan baku. Pada area silo terdapat 47,06% risiko sedan, 14,71% risiko 
tinggi dan 8,82% risiko ekstrim. Pada risk control bertujuan untuk meminimalkan 
tingkat risiko dengan mengadakan seminar K3 dan peraturan mengenai peanggaran 
SOP.  
Berikut merupakan perbedaan antara penelitian yang diakukan dengan penelitian yang 
terdahulu. Perbedaan tersebut akan ditunjukkan pada Tabel 2.1 berikut ini. 
 















Berdasarkan hasil perhitungan mengenai 
Variabel keselamatan kerja dan kesehatan 
kerja sangat berpengaruh terhadap kinerja 
karyawan. Dengan hasil Uji t, variable 
keselamatan kerja sangat berpengaruh 
terhadap kinerja karyawan dengan nilai 
thitung lebih besar dari ttotal yaitu 
2,725>1,998. Sehingga keselamatan kerja 
sangat berpengaruh terhadap 
peningkatan kinerja karyawan. 









Berdasarkan perhitungan mengenai 
variable keselamatan kerja dan kesehatan 
kerja sangat mempunyai pengaruh terhadap 
variable kepuasan kerja. Dan juga variable 
keselamatan kerja, kesehatan kerja juga 
memiliki pengaruh tinggi terhadap 
kepuasan kerja. Dengan nilai 0,589 untuk 
keselamatan kerja, 0,689 untuk 
kesehatan kerja sehingga lebih tinggi dari 












Hasil dari penelitian ini menunjukkan 
bahwa K3 sangat berpengaruh terhadap 
motivasi kerja karyawan. Adanya 
pengaruh signifikan dari variable 
lingkungan kerja terhadap motivasi kerja 
yang berarti ketika lingkungan kerja baik 
akan membuat pekerja bekerja lebih baik. 
Dan semakin baiknya program K3 
dilaksanakan akan meingkatkan pula 
kinerja 











Berdasarkan hasil uji t sevara parsial 
diperoleh variable keselamatan kerja 
berpengaruh terhadap variaabel dependent 








Metode Kesimpulan Penelitian 
sebesar 0,000 < 0,05 . sehingga
 kesehatan kerja 
mempengaruhi kepuasan kerja secara 
nyata terhadap variable dependen 
5. Ihsan T, 







HIRARC Berdasarkan hasil identifikasi bahaya 
menunjukkan adanya bahan berbahaya 
yang dapat terhirup dalam intensitas sering 
dan memberikan dampak sedang. Hasil 
analisis risiko berada pada katagori low. 
Terdapat 2 dari 9 proses produksi yang 
memiliki risiko tinggi diantaranya 
pemotongan busa dan finishing . Sehingga 
dilakukan pengendalian administratif dan 
APD. 








HIRARC Berdasarkan hasil evaluasi masih 
menunjukkan adanya kegiatan yang 
memiliki nilai risk ratting esktrim, tinggi 
dan sedang yaitu dengan presentase 
8,82%, 14,71% dan 47,06%. Faktor yang 
mempengaruhi diantaraya kebiasaan, 
ergonomi, mekanik, elektrik, kimia dan 
lingkungan. Faktor yang memicu kejadian 
kecelakaan kerja di area gudang adalah 
kebiasaan, mekanik, elektrik kimia dan 
lingkungan. Sehingga harus dibuat 
pengendalian risiko dengan pembuatan 
checklist dan pemeliharaan apabila ada 
kerusakan. Diharapkan dengan adanya 
pengendalian risiko ini dapat menurunkan 
risiko menjadi 0% 







2.2 Kesehatan dan Keselamatan Kerja 
Kesehatan dan keselamatan kerja atau yang dapat disingkat dengan K3 sangat penting 
dan sangat diperlukan untuk sebuah perusahaan. Kesehatan karyawan adalah kesehatan 
jasmani maupun rohani. Sehat jasmani adalah ketika unsur organisme berfungsi secara 
normal dan baik. Sedangkan sehat rohani apabila orang sudah berhasil mengadaptasikan 
dirinya pada tempat dia bekerja dan memiliki konsepsi yang akurat terhadap penyataan 
hidup (Anjani, 2014). Setiap perusahaan diharuskan agar semaksimal mungkin memiliki 
jaminan kesehatan kerja dan keselamatan kerja untuk karyawan atau pekerja yang berada di 
dalamnya. Menurut (Anjani, 2014) Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3) adalah sistem 





kecelakaan kerja dan penyakit akibat hubungan kerja dengan cara mengenali hal-hal yang 
berpotensi menumbulkan kecelakaan kerja serta tindakan antisipasi bila terjadi hal 
demikian. 
Bila dilihat dari definisi K3 ada beberapa kata spesifik untuk menunjukkan bahwa K3 
adalah: 
 
1. Promosi dan memelihara derajat tinggi semua pekerja baik secara fisik, mental dan 
kesejahteraan sosial di semua pekerjaan 
2. Mencegah penurunan kesehatan kerja yang disebabkan kondisi pekerjaan mereka 
3. Melindungi pekerja pada setiap pekerjaan dari resiko yang timbul dari faktor-faktor 
yang dapat mengganggu kesehatan 
4. Penempatan dan memelihara pekerja di lingkungan kerja yang sesuai dengan kondisi 
fisologis dan psikologis pekerja dan menciptakan kesesuaian antara pekerjaan dengan 
pekerja  dan setiap orang dengan tugasnya. 
Ada pula beberapa tujuan dalam adanya proses Kesehatan dan Keselamatan Kerja (K3) 
adalah : 
1. Melindungi karyawan atas hak keselamatannya dalam melakukan pekerjaan untuk 
kesejahteraan hidup, dan meningkatkan produksi, serta produktivitas nasional, 
2. Menjamin keselamatan setiap orang lain yang berada di tempat kerja; 
3. Pemeliharaan sumber produksi dan mempergunakannya secara aman dan efisien. 
Selain adanya tujuan yang telah disebutkan adanya K3 juga bertujuan agar 
menciptakan kondisi kerja yang sehat dan aman. K3 yang ditinjau tinggi oleh persudahaan 
dapat memberikan karyawan kondisi yang lebih sehat dan aman serta menjadi lebih 
bertanggung jawab atas kegiatan-kegiatan atau pekerjaan yang dilakukan. Sehingga dapat 
mengurangi dan mencegah kecelakaan dan penyakit akibat kerja dan karyawan dapat 
terlindungi, selamat, aman dan dapat mencapai tingkat kesehatan yang maksimal dengan 






Gambar 2.1 Tujuan K3 
 
2.2.1 Keselamatan Kerja 
Keselamatan kerja di lingkungan kerja perlu ditinjau lebih. Keselamatan kerja 
merupakan upaya agar pekerja yang berada pada pekerja tersebut tidak mendapati 
kecelakaan kerja dan aman pada lingkungan kerja itu sendiri. Dimana kecelakaan kerja 
adalah peristiwa yang tidak direncanakan dan tidak dapat diprediksi atau tidak disengaja 
yang dapat menyebabkan beberapa kerusakan atau kerusakan pada peralatan, atau 
kecelakaan atau pekerja kecelakaan (Endroyo:2015). 
Dimana keselamatan kerja juga merupakan upaya untuk menjamin keutuhan dan 
kesempurnaan baik jasmani maupun rohani tenaga kerja terutama sumber daya yang paling 
berpengaruh yaitu manusia. Menurut Ridley dalam (Kani:2016) mengatakan keselamatan 
kerja adalah keselamatan yang berkaitan dengan mesin, pesawat, alat kerja bahan dan proses 
pengolahannya, landasan tempat kerja dan lingkungannya serta cara-cara melakukan 
pekerjaan. Sesuai dengan UU no. 1 Tahun 1970 tentang keselamatan kerja yang memiliki 
tujuan memberikan perlindungan atas keselamatan pekerja , orang lain yang memasuki area 
kerja dan sumber-sumber produksi dapat digunakan dengan aman, efektif dan efisien. 
Ruang lingkup yang meliputi keselamatan kerja adalah darat, dalam tanah, permukaan air 
dan udara dengan unsur dilakukannya usaha, tenaga kerja yang bekerja dan sumber bahaya. 
Tercantum juga pada UU Keselamatan kerja pada pasal 3 mengatakan adanya 
keselamatan kerja juga dapat mencegah dan mengurangi keselamatan kerja. Ketika 
kewajiban tenaga kerja sudah memakai alat-alat perlindungan diri yang diwajibkan dan 
memenuhi juga menaati syarat syarat keselamatan kerja dan kesehatan kerja yang 
diwajibkan. 
 
2.2.2 Kesehatan Kerja 
Kesehatan kerja merupakan suatu hal yang sangat penting dan perlu diperhatikan oleh 
perusahaan. Karena dengan adanya kesehatan karyawan atau pekerja yang baik maka akan 
menguntungkan karyawan secara material, karyawan dapat bekerja semaksimal mungkin 
ketika dalam keadaan kesehatan yang maskimal. Ketika kesehatan karyawan atau pekerja 
tidak sesuai atau buruk maka akan mengakibatkan adanya pengurangan produktivitas 
pekerja dan dapat menghambat pekerjaan dari perusahaan tersebut. Menurut UU Kesehatan 





1. Kesehatan kerja disenggelarakan untuk mewujudkan produktivitas kerja yang optimal. 
2. Kesehatan kerja meliputi perlindungan kesehatan kerja, pencegahan penyakit akibat 
kerja, dan syarat kesehatan kerja. 
3. Setiap tempat kerja wajib menyelenggarakan kesehatan kerja. 
 
2.3 Sistem Manajemen Kesehatan dan Keselamatan Kerja (SMK3) 
Pada sub bab ini akan membahas mengenai pengertian SMK3, tujuan dari SMK3, dan 
proses dari SMK3. 
 
2.3.1 Pengertian SMK3 
SMK3 Merupakan Sistem Manajemen Kesehatan dan Keselamatan Kerja yang 
memiliki definisi menurut Kepmenaker 05 Tahun 1996 yaitu bagian dari sistem manajemen 
secara keseluruhan yang meliputi struktur organisasi, perencanaan, tanggung jawab, 
pelaksanaan, prosedur, proses, dan sumber daya yang dibutuhkan bagi pengembangan, 
penerapan, pencapaian, pengkajuan dan pemeliharaan kebijakaan keselamatan dan 
kesehatan kerja dalam pengendalian risiko yang berkaitan dengan kegiatan kerja guna 
terciptanya tempat kerja yang aman, efektif dan produktif. Dalam adanya penerapan SMK3 
akan ada manfaat baik untuk pekerja dan perusahaan yaitu (Septiani, 2014): 
1. Melindungi Pekerja 
Perlindungan pekerja dari segala bentuk kecelakaan dan penyakit akibat kerja. 
Bagimanapun pekerja adalah asset perusahaan yang paling penting dan menerapkan K3 
akan mengurangi angka kecelakaan dan dapat menguntungkan perusahaan karena 
pekerja merasa aman dari ancaman kecelakaan kerja dan penyakit akibat kerja sehingga 
bekerja lebih bersemangat dan produktif. 
2. Patuh Terhadap Peraturan dan Undang-Undang 
Perusahaan yang mematuhi peraturan atau perundang-undangan yang berlaku pada 
umumnya terlihat leboh sehat dan exist. Karena bagaimanapun peraturan atau 
perundang undangan bertujuan untuk kebaikan semua pihak. Dengan mematuhi 
peraturan dan perundang- undangan bakan lebih tertib dan dapat meningkatkan citra 
baik perusahaan itu sendiri. 
3. Meningkatkan Kepercayaan dan Kepuasan Pelanggan 
Penerapan SMK3 secara baik berpengaruh terhadap kepuasan pelanggan. Banyaknya 
pelanggan menysaratkan pemasok atau supplier mereka untuk menerapkan SMK3. 





bisa meningkatkan kualitas dan mengurangi produk cacat. Pekerja akan bekerja secara 
lebih produktif. Kecelakaan dapat dihindari sehingga bisa menjamin perusahaan 
beroperasi secara penih dan normal untuk menjamin kontinuitas supplier kepada 
pelanggan. 
4. Membuat Sistem Manajemen yang Efektif 
Dengan menerapkan SMK3 maka sistem manajemen dan keselamatan kerja akan 
tertata dengan baik dan efektif. Karena dalam SMK3 dipersyaratkan adanya prosedur 
yang terdokumentasi, sehingga segala aktifitas dan kegiatan yang dilakukan akan 
terorganisir, terarah, dan berada dalam koridor yang teratur dan dilakukan secara 
konsisten. Dalam sistem ini juga dipersyaratkan untuk dilakukan perencanaan, 
pengendalian, tinjau ulang dan pencegahan. Semua itu merupakan bentuk sistem 
manajemen yang efektif. Sehingga sistem ini meminta komitmen manajemen dan 
partisipasi dari karyawan, sehingga totalitas keterlibatan manajemen dengan pekerja 
sangat dituntut dalam menjalankan program yang berkaitan dengan K3. 
 
2.3.2 Tujuan Sistem Manajemen K3 
Menurut Soehatman Ramli (2010) dalam (Septiani:2014) berbagai tujuan Sistem 
Manajemen K3 dapat digolongkan sebagai berikut: 
1. Sebagai alat ukur kinerja dalam organisasi 
Sistem Manajemen K3 digunakan untuk menilai dan mengukur kinjerja penerapan K3 
dalam organisasi. Dengan membandingkan pencapaian K3 organisasi dengan 
persyaratan tersebut, organisasi dapat mengetahui tingkat pencapaian K3. Pengukuran 
ini dilakukan melalui audit sistem manajemen K3. 
2. Sebagai pedoman implementasi K3 dalam orgasnisasi 
Sistem Manajemen K3 dapat digunakan sebagai pedoman atau acuan dalam 
mengembangkan sistem manajemen K3. Beberapa bentuk sistem manahemen K3 
digunakan sebagai acuan. 
3. Sebagai Dasar Penghargaan 
Sistem Manajemen K3 digunakan sebagai dasar untuk penghargaan K3 atas pencapaian 
kinerja K3. Penghargaan K3 diberikan baik oleh instansi pemerintah maupun lembaha 
independen seperti SMK3 dari Depnaker. Penghargaan K3 diberikan atas pencapaian 
kinerja K3 sesuai dengan tolak umur masing-masing, Karena bersifat penghargaan, 
maka penilaian hanya berlaku periode tertentu. 





Sistem Manajemen K3 juga dapat digunakan untuk sertifikasi penerapan manajemen 
K3 dalam organisasi.Sertifikasi diberikan oleh lembaga sertifikasi yang telah 
diakreditasi oleh suatu badan akreditasi.Sistem sertifikasi dewasa ini telah berkembang 
secara global karena dapat diacu di seluruh dunia. 
 
2.3.3 Proses Sistem Manajemen K3 
Dalam penerapan sistem K3 (SMK3) ada beberapa tahapan dalam pelaksanaan SMK3 
agar efektif dimana ada persyaratan atau elemen tertentu yang harus dibangun dalam suatu 
organisasi dan perusahaan. Sistem Manajemen K3 harus ditinjau ulang dan ditingkatkan 
secara terus meneruts dalam pelakasaannya untuk menjamin sistem dapat berperan dan 
berfungsi dengan baik serta dapat memberi kemajuan pada perusahaan. Sistem Manajemen 
K3 untuk langkah penerapannya menurut OHSAS 18001 adalah: 
1. Tahap Persiapan 
Langkah pertama yang dilakukan dalam melakukan proses manajemen adalah harus 
adanya keterlibatan dari semua lapisan manajemen dan sejumlah personel dalam 
perusahaan, mulai dari adanya komtmen hingga kebutuhan sumber daya yang 
diperlukan. Pada tahap persiapan ini antara lain adalah: 
a. Komitmen Manajemen Puncak 
b. Menentukan Ruang Lingkup 
c. Menetapkan cara penerapan 
d. Membentuk kelompok penerapan 
e. Menetapkan sumber daya yang diperlukan 
2. Tahap pengembangan dan penerapan 
Dalam tahapan ini berisi langkah langkah yang akan dilakukan dalam perusahaan dalam 
melibatkan banyak personel, mulai dari penyelenggarakan penyuluhan dan 
melaksanakan sendiri kegiatan perbaikan internal serta tindakan perbaikan sampai 
melakukan sertifikasi. 
a. Menyatakan komitmen 
Dimana dalam menyatakan komitmen dan penetapan kebijakan untuk menerapkan 
sebuah manajemen K3 dalam organisasi harus dilakukan oleh manajemen puncak 
diantaranya adalah general manajer, Chief Executive Officer. Manajemen puncak 
harus benar benar menyadari bahwa mereka yang bertanggung jawab dalam 
keberhasilan atau tidaknya SMK3. 





Perusahaan sebaiknya membentuk kelompok kerja dan dalam kelompok tersebut 
terdiri atas seorang wakil dari setiap unit kerja. Dalam adanya kelompok kerja ini 
adanya peran anggota kelompok yang diantaranya adalah menjadi fasilitator dalam 
unit kerjanya (memulai penerapan SMK3 yang pertama), menjaga konsistensi dari 
penerapan SMK3 dan menjadi penghubng antara manajemen dan unit kerjanya. 
Tugas kelompok kerja ini harus ikut bertanggung jawab untuk mengembangkan 
SMK3 dan mengembangkan SMK3 secara terus menerus dan konsisten secara 
bersama sama. 
c. Langkah Penyuluhan 
Penerapan sistem manajemen K3 adalah keggiatan dari dan untuk kebutuhan 
perusahaan sehingga diperlukannya rasa untuk keikutsertaan dari seluruh karyawan 
dalam adanya program penyuluhan mengenai K3. Dimana fungsi penyuluhan ini 
adalah untuk menyamakan presepsi dan motivasi terhadap SMK3 bagi kinerja 
perusahaan dan membangun komitmen menyeluruh baik dari direksi, manajer dan 
staff dalam perusahaan untuk bekerja sama dalam penerapan standar sistem ini. 
Sehingga setelah adanya proses penyuluhan ini sistem dapat dijalankan. 
d. Langkah Sertifikasi 
Setelah berjalannya SMK3 dan kesesuaian yang ada maka adanya proses sertifikasi 
oleh sejumlah lembaga sertifikasi Sistem Manajemen K3. Misalnya Sucofindo 
melakukan sertifikasi terhadap Permenaker 05 /Men/1996. Namun Untuk OHSAS 
18001:1999 organisasi bebas menentukan lembaga sertifikasi manapun yang 
diinginkan. Untuk itu organisasis disarankan untuk memilih lembaga sertifikasi 
OHSAS 108001 yang paling tepat. 
 
2.4 Ergonomi 
Pada sub bab ini akan membahas mengenai ergonomic, tujuan ergonomic dan 
antopometri. Menurut Tarwaka (2004) ergonomic adalah berasal dari bahasa baboo Yunani 
yang terdiri dua kata yaitu “ergon” berarti kerja dan “nomos” berarti aturan atau hukum. Jadi 
secara ringkas ergonomi adalah suatu aturan atau norma dalam sistem kerja. Dalam 
ergonomic biasa diaplikasikan dimana saja baik dilingkungan kerja, rumah dan lain 
sebagainya. Dalam ergonomic sangat mencapai banyak sekali aspek, tempat dan waktu 
sehingga dalam pengertian yang lebih spesifik ergonomic adalah Ergonomi adalah ilmu, seni 
dan penerapan teknologi untuk menyerasikan atau menyeimbangkan antara segala fasilitas 





keterbatasan manusia baik fisik maupun mental sehingga kualitas hidup secara keseluruhan 
menjadi lebih baik 
 
2.4.1 Tujuan Ergonomi 
Dalam penerapan ergonomic tujuan yang dapat dicapai menurut (Tawaka,2004) adalah: 
1. Meningkatkan kesejahteraan fisik dan mental melalui upaya pencegahan cedera dan 
penyakit  akibat kerja, menurunkan beban kerja fisik dan mental, mengupayakan 
promosi dan kepuasan   kerja. 
2. Meningkatkan kesejahteraan sosial melalui peningkatan kualitas kontak sosial, 
mengelola dan mengkoordinir kerja secara tepat guna dan meningkatkan jaminan sosial 
baik selama kurun  waktu usia produktif maupun setelah tidak produktif. 
3. Menciptakan keseimbangan rasional antara berbagai aspek yaitu aspek teknis, 
ekonomis, antropologis dan budaya dari setiap sistem kerja yang dilakukan sehingga 
tercipta kualitas kerja dan kualitas hidup yang tinggi. 
 
2.4.2 Antopometri 
Antopometri adalah ilmu yang mempelajari pengukuran dimensi tubuh manusia 
(ukuran, berat, volume dan lain-lain) dan karakteristik khusus dari tubuh seperti ruang 
gerak. Data antopometri digunakan untuk berbagai keperluan seperti perancangan kerja, 
fasilitas kerja dan desain produk agar diperoleh ukuran ukuran yang sesuai dan layak dengan 
dimensi anggota tubuh manusia yang akan menggunakannya. Database antopometri sangat 
pentinng untuk mendapatkan perancangan berbasis Human Centered Design. Menurut 
(Wignjosoebroto, 1995) dalam (Sokhibi, 2017) antopometri adalah studi yang berkaitan 
dengan pengukuran dimensi tubuh manusia. Bidang antopometri biasanya meliputi berbagai 
ukuran tubuh manusia seperti berat badan, posisi berdiri dan merentangan tangan, lingkar 
tubuh, panjang tungkai. 
Pada Antopometri Indonesia terdapat 36 dimensi ukuran tubuh manusia, 36 dimensi 
ukuran tubuh manusia adalah: 































3. D3 Dimensi Tinggi Bahu  
 
4. D4 Dimensi Tinggi Siku  
 










6. D6 Dimensi Tinggi Tulang Ruas  
 
7. D7 Dimensi Tinggi Ujung Jari  
 
8. D8 Dimensi Tinggi Dalam Posisi Duduk  
 
9. D9 Dimensi Tinggi mata Dalam Posisi Duduk  
 










11. D11 Dimensi Tinggi Siku Dalam Posisi Duduk  
 




13. D13 Dimensi Panjang Lutut  
 











15. D15 Dimensi Tinggi Lutut  
 
 
16. D16 Dimensi Tinggi Popliteal  
 
17. D17 Dimensi Lebar Sisi Bahu  
 
18. D18 Dimensi Lebar Bahu Bagian Atas  
 
19. D19 Dimensi Lebar Pinggil  
 










21. D21 Dimensi Tebal Perut  
 





23. D23 Dimensi Panjang Lengan Bawah  
 
 















26. D26 Dimensi Panjang Kepala  
 
27. D27 Dimensi Lebar Kepala  
 
 
28. D28 Dimensi Panjang Tangan  
 
29. D29 Dimensi Lebar Tangan  
 
 










31. D31 Dimensi Lebar Kaki  
 
32. D32 Dimensi Panjang Rentangan Tangan ke Samping  
 
33. D33 Dimensi Panjang Rentangan Siku  
 
 
34. D34 Dimensi Tinggi Genggaman Tangan Ke Atas 
Dalam Posisi Berdiri 
 
 

















Sumber : Antopometri Indonesia 
 
2.5 Kecelakaan Kerja 
Kecelakaan kerja yang terjadi baik dalam lingkungan produksi maupun lingkungan 
pekerjaan tidak akan terjadi tanpa ada sebab dan kejadian yang akan menimbulkan 
kecelakaan tersebut. Kecelakaan kerja harus dihilangkan atau diminimalisir dengan cara atau 
tindakan preventif agar kecelakaan tersebut tidak terjadi. Menurut Keputusan Menaker No. 
609 Tahun 2012 menyatakan kecelakaan kerja adalah kecelekaan yang terjadi berhubung 
dengan hubungan kerja, termasuk penyakit yang timbul karena hubungan kerja, demikian 
pula kecelakaan yang terjadi dalam perjalanan berangkat dari rumah menuju tempat kerja 
dan pulang ke rumah melalui jalan yang biasa atau wajar dilalui.  Menurut OHSAS 18001 
(1999) kecelakaan kerja adalah suatu kejadian tiba-tiba yang tidak diinginkan yang 
mengakibatkan kematian, luka-luka, kerusakan harta benda atau kerugian waktu. Dalam 
adanya kasus kecelakaan kerja apabila terdapat unsur ruda paksa yaitu adanya cedera pada 
tubuh manusia akibar peristiwa atau kejadian (seperti terjatuh, terpukul, tertabrak dan lain-
lain) dengan beberapa kriteria yaitu : 
1. Kecelakaan terjadi di tempat kerja. 
2. Adanya perintah kerja dari atasan/pemberi kerja/pengusaha untuk melakukan 
pekerjaan. 





4. Melakukan hal-hal lain yang sangat penting dan mendesak dalam jam kerja atas izin 
atau sepengetahuan perusahaan. 
Menurut Anizar (2009) adanya kecelakaan kerja terjadi karena dua faktor yaitu unsafe 
action (faktor manusia) dan unsafe condition (faktor lingkungan). Dalam unsafe action 
terdapat beberapa sebab yang ditimbulkan oleh beberapa hal berikut: 
1. Ketidakseimbangan fisik tenaga kerja yaitu : posisi tubuh yang menyebabkan mudah 
lelah, cacat fisik, cata sementara, kepekaan panca indra terhadap sesuatu. 
2. Kurang pendidikan : kurang pengalaman, salah pengertian terhadap suatu perintah, 
kurang terampil, salah mengartikan Standart Operational Procedure (SOP) sehingga 
mengakibatkan kesalahan pemakaian alat kerja. 
3. Menjalankan pekerjaan tanpa mempunyai kewenangan. 
4. Menjalankan pekerjaan yang tidak sesuai dengan keahliannya. 
5. Pemakaian alat pelindung diri (APD) hanya berpura-pura. 
6. Mengangkut beban yang berlebihan. 
7. Bekerja berlebuhan atau melebihi jam kerja. 
Dalam keadaan unsafe condition ada pula beberapa penyebab yang menjadikan 
kecelakaaan kerja antara lain: 
1. Peralatan yang sudah tidak layak pakai 
2. Ada api ditempat bahaya 
3. Pengamanan gedung yang kurang standar 
4. Terpapar bising 
5. Pencahayaan dan ventilasi yang kurang atau berlebihan 
6. Kondisi suhu yang membahayakan 
7. Dalam keadaan pengamanan yang berlebihan 
8. Sistem peringatan yang berlebihan 
9. Sifat pekerjaan yang mengandung bahaya 
Dalam keadaaan unsafe condition juga terdapat beberapa teori yang menyebabkan 
adanya kecelakaan kerja. Salah satu dari teori yang menyebabkan kecelakaan kerja adalah 
teori domino. Teori ini dikemukakakn oleh Heinrch, pada (Endroyo, 2007) dimana teori 
domino merupakan suatu kecelakaan yang digambarkan salah satu dari lima faktor dalam 
suatu urutan yang mengakibatkan suatu luka atau kerugian. Perilaku tentang faktor-faktor 
yang terlibat adalah serupa dengan robohnya kartu domino ketika diganggu. Jika salah satu 
jatuh yang lain akan jatuh juga. Dapat diringkas di dalam dua poin yaitu: orang-orang yang 





bertanggungjawab untuk pencegahan kecelakaan. Teori domino ini kemudian diperbaharui 
dengan suatu penekanan pada manajemen sebagai suatu penyebab utama dalam kecelakaan, 





Gambar 2.2 Teori domino 
 
2.6 Definisi Hazard 
Menurut Suma’mur pada (Pusputasari,2010) Bahaya pekerjaan adalah faktor-faktor 
dalam hubungan pekerjaan yang dapat mendatangkan kecelakaan. Dan menurut 
(Pusputasari,2010) bahaya adalah aktifitas, konidisi, kejadian, gejala, proses, material dan 
segala sesuatu yang ada di tempat kerja/berhubungan dengan pekerjaan yang 
menjadi/berpotensi menjadi sumber kecelakaan/cidera/penyakit/kematian. Adanya bahaya 
akan menimbulkan resiko yang berbeda- beda setiap bahaya memiliki intensitas atau tingkat 
bahaya yabg bebeda. Menurut (Rachmawati,2017) Hazard atau bahaya adalah sifat dari 
suatu bahan, cara kerja suatu alat, cara melakukan suatu pekerjaan, tempat dan posisi atau 
kondisi kerja lingkungan kerja, yang menimbulkan kerusakan atau kerugian manusia, harta 
benda, penyakit akibat kerja, cedera, cacat sementara dan permanen maupun kematian. 
Dalam identifikasi hazard ada beberapa sumber bahaya yang berasal dari: 
1. Manusia 
Dimana dalam kecelakaan kerja akan adanya suatu unsafe action oleh pekerja itu sendiri 
seperti adanya kelalaian pekerja dalam menggunakan APD atau tidak taatnya pekerja 
pada aturan yang berlaku. 
2. Machine 
Dimana peralatan tidak dapat digunakan dengan sebagaimana mestinya, adanya 
penyesuaian manunsia terhadap mesin, tidak dilengkapinya mesin oleh alat keamanan 
dan tidak tersandarisasinya mesin yang digunakan. Menurut Puspitasari (2010) 





kebakaran, serangan listrik atau ledakan. 
3. Bahan atau Material 
Dalam pembuatan produksi banyaknya bahan atau material yang digunakan baik bahan 
kimia maupun nonkimia dapat menjadi salah satu faktor yang dapat menjadikan adanya 
kecelakaan kerja. Contoh beberapa bahan kimia yang dapat menyebabkan terjadinya 
kecelakaan kerja adalah bahan kimia yang mudah meledak, mudah terbakar dan 
radioaktif. 
4. Lingkungan 
Pada faktor lingkungan terdapat beberapa sumber diantaranya 
a. Faktor fisik : meliputi penerangan, suhu, udara dan kelembaban. 
b. Faktor kimia : gas, uap dan debu. 
c. Faktor biologis : bisa dalam faktor hewan maupun tumbuhan. 
d. Faktor fisiologi : konstruksi mesin, sikap dan cara kerja. 
e. Faktor mental-psikologis : susunan kerja, baik dari manajemen puncak kebawah  
atau pemelihataan kerja. 
 
2.7.1 Faktor Hazard 
Dalam adanya identifikasi hazard ada beberapa faktor yang menyebabkan terjadinya 
.hazard. 
1. Faktor Kimia 
Faktor kimia merupakan salah satu faktor untuk terjadinya bahaya. Contoh bahan kmia 
yang dapat menyebabkan terjadinya kecelakaan kerja atau bahaya adalah B3 atau bahan 
kimia berbahaya dan beracun. B3 memiliki pengaruh yang cukup besar dalam industri 
yang dapat menyebabkan dampak besar dengan contoh kebakaran, ledakan, keracunan 






Gambar 2.3 Pengaruh B3 dalam industri 
 
Gas gas, molekul maupun cairan dapat memberikan dampak tersendiri dan besar kepada 
industri. Sebagai contoh kebakaran yang dapat terjadi kepada bahan kimia yang mudah 
terbakar (gas dan pelarut organik) dan berkontak dengan sumber panas atau api. Hal ini 
dapat menyebabkan kebakaran ataupun ledakan yang sangat dasyat dan beracun yang 
menyebabkan kerusakan lingkungan, dan korban jiwa. 
2. Faktor Fisik 
Faktor fisik adalah faktor di dalam tempat kerja yang bersifat fisika yang antara lainnya 
adalah kebisingan, penerangan, getaran, iklim kerja, gelombang mikro dan sinar ultra 
ungu (International Labour Organization, 2013). 
a. Kebisingan merupakan suara yang tidak dikehendaki yang bersumber dari alat 
proses produksi atau alat kerja yang pada tingkat tertentu dapat menimbulkan 
gangguan pendengaran. Batasan yang digunakan terhadap kebisingan ditetapkan 
sebagai nilai ambang batas sebesar 85 dB selama 8 jam sehari. 
b. Getaran adalah gerakan bolak balik cepat yang memantul ke atas dan bawah atau 
kebelakang dan depan. Gerakan terjadi secata teratur dari benda dengan arah bolak 
balik dari kedudukannya. Batasan getaran alat kerja yang kontak langsung maupun 
tidak dengan lengan dan tangan tenaga kerja sebesar 4 m/detik. 






Sumber:  Keputusan Menteri Negara Lingkungan Hidup No. 49 Tahun 1996 
 
c. Iklim Kerja ketika suhu berada di atas atau di bawah batas normal, keadaan ini 
memperlambat pekerjaan. Sehingga menyebabkan pekerkja kekeringan atau 
kelembaban berlebihan dan membuat tidak nyaman pekerja. Iklim kerja 
merupakan hasil perpaduan antara suhu, kelembaban, kecepatan gerakan udara dan 
panas radiasi dengan tingkat panas dari tubuh tenaga kerja sebagai akibat dari 
pekerjaannya. 
3. Faktor Biologi 
Merupakan faktor penyakit akibat air quality yang disebabkan oleh virus, bakteri atau 
tabakosis (petani yang mengerjakan tembakau dan menghirup debu organic). Penyakit 
jamur kuku sering diderita para pekerja yang tempat kerjanya lembab dan basah. Faktor 
biologis dapat menular dari seorang pekerja ke pekerja lainnya. Usaha yang lain harus 
pula ditempuh cara pencegahan penyakit menular, antara lain imunisasi dengan 
pemberian vaksinasi atau suntikan. 
4. Faktor Ergonomi 
Industri barang dan jasa telah mengembangkan kualitas dan produktivitas. 
Restrukturisasi proses produksi barang dan jasa terbukti meningkatkan produktivitas 
dan kualitas produk secara langsung berhubungan dengan disain kondisi kerja. 
Penyusunan tempat kerja dan tempat duduk yang sesuai harus diatur sedemikian 
sehingga tidak ada pengaruh yang berbahaya bagi kesehatan. Risiko potensi bahaya 
ergonomi akan meningkat: 
a. dengan tugas monoton, berulang atau kecepatan tinggi; 





c. bila terdapat pendukung yang kurang sesuai; 
d. bila kurang istirahat yang cukup. 
 
2.7 Definisi Risiko 
Dalam sebuah kecelakaan kerja atau terjadinya kecelakaan maka akan risiko yang akan 
diikuti dengan adanya risiko terhadap pekerja. Menurut KBBI adanya risiko adalah akibat 
yang kurang menyenangkan (merugikan, membahayakan) dari suatu perbuatan atau 
tindakan.. Risiko dapat didefinisikan sebagai berikut : 
1. Kans kerugian – the chance of loss. 
2. Kemungkinan kerugian – the possibility of loss. 
3. Ketidakpastian – uncertainty. 
4. Penyimpangan kenyataan dari hasil yang diharapkan – the dispersion of actual from 
expected result. 
5. Probabilitas bahwa suatu hasil berbeda dari yang diharapkan – the probability of any 
outcome different from the one expected. 
Dapat disimpulkan bahwa definisi risiko adalah suatu kondisi yang timbul karena 
ketidakpastian dengan seluruh konsekuensi tidak menguntungkan yang mungkin terjadi. 
 
2.8 Manajemen Risiko 
Manajemen risiko merupakan proses identifikasi, analisis, evaluasi dan pengendalian 
dari sisi ekonomi atas risiko-risiko yang dapat mengancam kekayaan maupun kemampuan 
dalam menghasilkan pendapatan dari suatu organisasi. Fungsi dari manajemen risiko 
antara lainnya adalah menarik seluruh aspek ini untuk menjadi perpaduan yang utuh dan 
mengarahkan untuk menjadi tujuan organisasi bersangkutan. Menurut (Rachmawati,2017) 
manajemen risiko adalah proses manajemen terhadap risiko yang dimulai dari kegiatan 
mengidentifikasi bahaya, menilai tingkat dan mengendalikan risiko. 
Dalam adanya manajemen risiko yang digunakan di dalam perusahaan terdapat 
beberapa tujuan manajemen risiko yaitu: 
1. Melindungi Perusahaan. 
2. Membantu Pembuatan Kerangka Kerja. 
3. Mendorong Manajemen Proaktif. 
4. Meningkatkan Kinerja Perusahaan. 






1. Identifikasi, mengukur dan menilai tipe atau jenis risiko yang mungkin dihadapi 
perusahaan. 
2. Memilih metode atau tindakan strategis yang tepat untuk mengontrol risiko, termasuk 
menentukan apakah dengan menghindari, mengurangi atau memindahkan risiko. 
3. Memonitor dan mengawasi semua tindakan yang direncanakan untuk mengatasi 
risiko yang mungkin dihadapi. 
 
2.9 HIRADC (Hazard Identification, Risk Assessment, Determining Control)  
Metode Hazard Identification atau dapat disebut dengan identifikasi kecelakaan, risk 
assessment atau penilaian risiko dan melakukan control juga meninjau ulang hasil adalah 
proses yang dilakukan oleh metode ini. Adanya identifikasi bahaya yang dapat 
didentifikasi adalah bentuk yang nyata dan terlihat. Pada adanya identifikasi bahaya 
dapat dilihat dari bahaya fisik, bahaya kimia, bahaya mekanik, bahaya elektrik, bahaya 
ergonomic, bahaya kebiaasaan, bahaya lingkungan, bahaya biologi dan bahaya psikologi. 
Pada adanya penilaian risiko atau disebut risk assessment adalah penilaian yang 
digunakan untuk mengidentifikasi potensi risiko yang terjadi. Dalam penilaian ini akan 
digunakan metode likelihood dan severity. Pada likelihood adalah menunjukkan seberapa 
mungkin kecelakaan kerja itu terjadi. Dan pada severity menunjukkan seberapa parah 
kemumgkinan dampak dari kecelakaan itu. Dan pada penentuan pengendalian adalah untuk 
pengendalian risiko yang sudah diberi nilai pada penilaian risiko sehingga dapat 
memberikan rekomendasi baik dalam bentuk perbaikan atau alat. 
Menurut Rachmawati (2017) proses dalam pembuatan HIRADC ini dapat dibagi 
menjadi 4 langkah yaitu : 
1. Mengklasifikasikan jenis pekerjaan. 
2. Mengidentifikasi jenis bahaya. 
3. Melakukan penilaian risiko (menganalisa dan menghitung kemungkinan terjadinya 
bahaya beserta tingkat keparahannya). 
4. Menentukan apakah risiko dapat ditoleransi dan mengimplementasikan pengukuran 







Gambar 2.4 Proses HIRADC 
Sumber: Guidline Department Of Occupational Safety And Health Ministry Of Human Resources 
Malaysia 
 
2.10.1 Hazard Identification (Identifikasi Bahaya) 
Identifikasi bahaya merupakan salah satu langkah awal dalam metode HIRADC dimana 
identifikasi bahaya ini adalah cara untuk mengenal bahaya yang ditimbulkan baik sengaja 
atau tidak oleh sebuah aktivitas kerja. Identifikasi bahaya ini dapat dilakukan dengan 
pengamatan secara langsung, wawancara terhadap operator atau orang yang bersangkutan 
dan lain sebagainya. Menurut Brian Tyler hazard identification adalah salah satu hal 
yang penting dalam pembuatan desain yang aman dan jalannya operasi dalam sistem. Jika 
kita melakukan pengamatan maka pada hakikatnya telah melakukan suatu identifikasi 
bahaya. Identifikasi bahaya ini akan menunjang penentuan risiko yang akan terjadi dan juga 
pencegahan dan pengendaian risiko agar dapat dijalankan dan sesuai dengan bahaya yang 
ada. Pada penelitian ini tidak hanya pengamatan yang dilakukan tetapi juga adanya 
penyebaran kuisioner dan wawancara langsung pada para pekerja yang beada pada area 





dilakukan wawancara pada manajer area produksi. 
Tabel 2.4 Tabel Identifikasi Bahaya 
No. Aktivitas Hazard Risk 
    
    
 
Pada hasil wawancara dan kuisioner akan diletakkan atau dimasukkan kedalam tabel 
tersebut, dimana aktivitas adalah aktivitas yang dilakukan oleh pekerja misalkan 
pemindahan gula dari stasiun terakhir ke bagian packer maka hazard atau kemungkinan 
kecelakaan yang terjadi adalah pekerja dapat memindahkan beban berlebih dan risk yang 
akan terjadi adalah sakit pinggang atau kelelahan. 
 
2.10.2 Risk Assessment (Penilaian Risiko) 
Setelah adanya identifikasi bahya maka langkah selanjutnya adalah penilaian risiko. 
Penilaian risiko ini daapat dilakukan berdasarkan dengan penyebab bahaya terjadi dan 
konsekuensi yang dihasilkan. Menurut Department of Occupational Safety And Health 
Ministry Of Human Resources Malaysia menyatakan risiko adalah kombunasi dari 
kemungkinan dan keparahan dari peristiwa atau bahaya yang terjadi dan risiko adalah 
sesuatu yang akan kita dapatkan sebagai individu makhluk hidup dalam kehidupan sehari-
hari. Sehingga berdasarkan dengan pengertian adanya penilaian risiko ini dapat 
diterjemahkan dalam persamaan yaitu 
Risk = Likelihood x Severity ......................................................................................... (2-1) 
Dimana menurut AS/NZS 4360 memberikan definisi mengenai likelihood digunakan 
sebagai deskripsi kualitatif probabilitas atau frekuensi dan severity adalah hasil dari suatu 
peristiwa seperti keparahan cedera atau kesehatan orang, kerusakan property atau kerusakan 
lingkungan yang disebabkan oleh sebuah peristiwa bahaya itu sendiri. 
Tabel 2.5 Skala Likelihood 
Level Deskripsi Detail Deskripsi 
5. Almost Certain (hampir pasti terjadi) Terjadi dalam sebagian besar keadaan 
4. Likely (sering terjadi) Mungkin terjadi pada sebagian besar keadaan 
3. Possible (dapat terjadi) Mungkin terjadi pada suatu waktu 
2. Unlikely (kadang-kadang) Dapat terjadi suatu saat 
1. Rare (jarang sekali terjadi) Hanya terjadi dalam keadaan luar biasa 
Sumber : AS/NZS 4360 
 
Pada penilian skala likelihood ini pada hampir pasti terjadi (almost certain) pada range 
yaitu kurang dari 17 kali pertahun, pada likely dengan range 13-16 kali/tahun, possible 





yang terakhir adalah rare yaitu 0-4 kali pertahun. 
Tabel 2.6 Skala Severity 
Level Deskipsi Contoh Detail 
1 Insignificant (Tidak 
Signifikan) 
Tidak ada cedera, kerugian finansial rendah 
2 Minor (Kecil) Menimbulkan cedera ringan (perawatan pertolongan 
pertama), kerugian finansial sedang 
3 Moderate (Sedang) Diperlukan perawatan medis, kerugian finansial tinggi 
4 Major (Berat) Cedera luas (parah atau cacat), kerugian finansial besar dan 
dampak serius terhadap kelangsungan usaha 
5 Catastrophic 
(Bencana) 
Kematian, kerugian finansial besar dan parah, dapat 
menghentikan kegiatan usaha selamanya. 
Sumber : AS/NZS 4360 
 
Setelah menilai bahaya melalui skala severity dan likelihood maka akan dibuat matrix 
risk analysis seperti tabel dibawah ini. 














5. Almost Certain High High Extrim Extrim Ekstrim 
4. Likely Medium High High Extrim Ekstrim 
3. Moderate Low Medium High Extrim Ekstrim 
2. Unlikely Low Low Medium High Ekstrim 
1. Rare Low Low Medium High High 
Sumber : AS/NZS 4360 
 
Maka pada setiap aktivitas akan diketahui nilai dari hasil matrix likelihood dan severity. 
Sehingga hasil matrix akan dianalisis sesuai dengan risk priority. Terdapat 4 hasil dari 
matrix tersebut yaitu high, medium, low dan ekstrim, dimana masing masing kategori 
tersebut memiliki perbaikan atau rating terhadap risiko yang berbeda beda. Pada hasil 
risk ini akan diberikan warna dalam setiap jenis resikonya. Sesuai standar yang ada yaitu 
high berwarna merah, medium berwarna kuning dan low berwarna hijau. 
Tabel 2.8 Risk Priority 
Risk Deskripsi Rating 
>25 Ekstrim Risiko Ekstrim, diperlukannya tindakan segera 
15- 25 High Risiko Tinggi, rencana dan persiapan rincni untuk pengendalian 
bahaya.  
5-12 Medium Risiko Menengah, memerlukan pendekatan terencana untuk 
pengendalian bahaya dan penerapan tindakan sementara jika 
diperlukan. 
1-4 Low Risiko Rendah, dapat diterima dan pengurangan lebih lanjut 
mungkin tidak perlu. Namun jika risiko dapat diselesaikan cepat dan 






Tabel diatas merupakan tabel risk priority yaitu seberapa besar resiko tersebut dapat 
digolongkan berdasarkan nilai dari likelihood dan severity dan berikut merupakan 
penjelasan mengenai tabel risk priority. 
1. Risiko Ekstrim : Risiko ini adalah risiko yang ditimbulkan akibat aktivitas yang sangat 
berat sehingga tidak boleh dilaksanakan atau dilanjutkan hingga risiko dapat 
dihilangkan atau diminimalisir. Sehingga ketika risiko ini terjadi pada seseorang 
maka diperlukannya tindakan segera dan ketika risiko ini tidak dapat direduksi maka 
aktivitas tersebut tidak boleh dilaksanakan. 
2. Risiko high : Risiko ini diakibatkan oleh kegiatan berat sehingga kegiatan ini tidak 
boleh dilakukan hingga dapat diminimalisir. Dimana dalam perbaikan ini diperlukan 
rencana agar ketika meminimalisir risiko tidak mengganggu jalannya pekerjaan dan 
benar benar dapat meminimalisir bahaya secara rinci. 
3. Risiko Medium : Pada terjadinya risiko ini diperlukannya tindakan yang terencana 
dan rinci terhadap perbaikan tindakan atau aktivitas yang dilakukan. Apabila risiko 
ini terjadi berkepanjangan maka penerapan tindakan untuk mengurangi risiko dapat 
diimplementasikan dalam waktu yang diperlukan. 
4. Risiko low : Tindakan dengan risiko yang ringan dimana risiko ini dapat diterima 
dalam beberapa saat yang ditentukan. Jika risiko ini dapat dikurangi maka dapat 
diimplementasikan lebih lanjut agar risiko yang terjadi dapat diselesaikan dengan 
cepat dan efisien. 
 
2.10.3 Determining Control (Penemtuan Pengendalian) 
Determining control merupakan penentuan pengendalian setelah adanya risiko yang 
telah diberi nilai berdasarkan identifikasi masalah yang ada. Dalam penentuan pengendalian 
ini dapat dilakukan perbaikan tindakan maupun adanya alat penunjang dalam 
mengurangi risiko. Menurut Rositasari (2015), sebelum mennetukan cara yang tepat dalam 
penanggulangan risiko diperlukannya penentuan skala prioritas dalam pemilihan 
pengendalian risiko, salah satunya dengan menggunakan (hierarci of control) dimana dalam 
hirarki tersebut terdapat eliminasi, subtitusi, rekasaya teknik, administrative dan APD. 
Menurut OHSAS 18001:2007 dalam (Rositasari,2015) adalah organisasi harus membuat, 
menerapkan dan memelihara prosedur untuk mengidentifikasi potensi dalam keadaan 
darurat. Sehingga perusahaan perlu membuat pengendalian terhadap risiko yang sudah 






Gambar 2.5 Hierarchy of Control 
Sumber : ISO Indonesia Center 
 
Pada hirarki pengendalian ini terdapat 5 tahap didalamnya berikut penjelasan mengenai 
hirarki pada hirarki pengendalian: 
1. Eliminasi : Mengilangkan tahapan dari perusahaan yang dianggap berbahaya. 
2. Subtitusi : Menggantikan bahan yang berbahaya atay mengurangi energi dalam sistem 
(Misal: bahan besi yang dapat korosi dapat diganti dnegan alumunium atau mesin yang 
memiliki suhu tinggi dapat diganti dengan alternative lain). 
3. Perancangan ataau pengendalian teknik : untuk memisahkan aktivitas berbahaya bagi 
pekerja atau human error. (Misal: sensor mesin, adanya ventilasi). 
4. Kontrol Administratif : menggunakan cara adminstratif untuk pengendalian bahaya 
(Misal:  Pembuatan SOP, adanya tanda keselamatan,inspeksi peralatan berkala. 
5. APD (Alat Pelindung Diri) : cara personal untuk mengendalikan risiko bahaya. (Misal: 
sarung tangan, masker, penutup telinga) 
Dalam penerapan hirarki ini harus adanya pertimbangan dalam pembenaran risiko 
diantarnya biaya, keandalan juga manfaat bila hirarki tersebut diimplementasikan. Dalam 
adanya memilih  kontrol ini pula ada contoh beberapa hal yang pelu dipertimbangkan yaitu 
1. Kebutuhan untuk kombinasi kontrol, menggabungkan unsur-unsur dari hirarki di atas 
(misalnya, perancangan dan kontrol administratif), 
2. Membangun praktik yang baik dalam pengendalian bahaya tertentu yang 
dipertimbangkan, beradaptasi bekerja untuk individu (misalnya, untuk 
memperhitungkan kemampuan mental dan fisik individu), 
3. Mengambil keuntungan dari kemajuan teknis untuk meningkatkan kontrol, 
4. Menggunakan langkah-langkah yang melindungi semua orang (misalnya, dengan 
memilih kontrol rekayasa yang melindungi semua orang di sekitar bahaya daripada 






2.10 Peraturan Perundang-Undangan 
1. K3 Menurut Peraturan Mentri Ketenagakerjaan : 
Keselamatan dan Kesehatan Kerja yang selanjutnya disingkat K3 adalah segala kegiatan 
untuk  menjamin dan melindungi keselamatan dan kesehatan Tenaga Kerja melalui upaya 
pencegahan kecelakaan kerja dan penyakit akibat kerja. 
2. K3 Lingkungan Kerja menurut Peraturan Menteri Ketenagakerjaan : 
Keselamatan dan Kesehatan Kerja Lingkungan Kerja yang selanjutnya disebut 
dengan K3  Lingkungan Kerja adalah segala kegiatan untuk menjamin dan melindungi 
keselamatan dan kesehatan Tenaga Kerja melalui pengendalian Lingkungan Kerja 
dan penerapan Higiene  Sanitasi di Tempat Kerja. 
3. Pasal 4 dan 5 mengenai kecelakaan kerja, pengukuran dan pengendalian lingkungan 
kerja : 
Pasal 4 : Pelaksanaan syarat-syarat K3 Lingkungan Kerja sebagaimana dimaksud dalam 
Pasal 3 bertujuan untuk mewujudkan Lingkungan Kerja yang aman, sehat, dan nyaman 
dalam rangka mencegah kecelakaan kerja dan penyakit akibat kerja. 
4. Pengendalian lingkungan kerja pasal 7 ayat 3: 
Pengendalian Lingkungan Kerja sebagaimana dimaksud pada ayat (1) dan ayat (2) 
dilakukan sesuai hirarki pengendalian meliputi upaya: 
a. Eliminasi; 
b. Substitusi; 
c. Rekayasa teknis; 
d. Administratif; dan/atau 








Bab ini akan menjelaskan mengenai metode penelitian yang akan dgunakan dalam 
menyelesaikan permasalahan yang berada di latar belakang. Dalam bab ini akan menjelaskan 
mengenai jenis penelitian, waktu dan tempat penelitian, pengumpulan data, langkah-langkah 
penelitian dan diagram alir penelitian. 
 
3.1 Jenis Penelitian 
Jenis penelitian yang digunakan dalam penelitian ini adalah “penelitian kualitatif. 
Penelitian kualitatif merupakan penelitian yang menghasilkan data deskriftif berupa kata-
kata atau lisan dari orang dan perilaku yang diamati. Metode ini biasa dilakukan untuk 
melihat keunikan yang terdapat dalam individu ataupun kelompok dalam kehidupan sehari-
hari secara menyeluruh dan rinci dan dapat dipertanggung jawabkan secara ilmiah. Pada 
penelitian  kualitatif dapat diangkat dari penggalian data berupa pandangan responden dalam 
bentuk cerita rinci dan kemudian bersama peneliti dapat menciptakan konsep sebagai 
temuan”. 
 
3.2 Tempat dan Waktu Penelitian 
Penelitian ini dilakukan di PG. Kebon Agung Malang yang beralamat di Jalan Raya Kb. 
Agung Sonosari Kecamatan Pakisaji Malang Jawa Timur. Adapun penelitian dilaksanakan 
pada rangka waktu Januari 2021-Juli 2021. 
 
3.3 Langkah-Langkah Penelitian 
Pada melakukan penelitian ini diperlukan langkah-langkah yang ringkas dan sistematis 
sehingga dapat mencapai tujuan penelitian. Berikut merupakan step yang akan ditempuh saat 
penelitian.  
 
3.3.1 Tahap Pendahuluan 
Tahap penduluhan adalah kegiatan awal yang bertujuan untuk mengumpulkan informasi 
atau kondisi di perusahaan juga mengetahui atau menciptakan bentuk acuan dalam 
melakukan kegiatan. Sehingga dapat mengetahui permasalahan yang ada dalam perusahaan 





lapangan, studi literatur, identifikasi masalah, perumusan masalah dan tujuan penelitian. 
1. Studi Lapangan 
Studi lapangan dilaksanakan untuk mengumpulkan dan mendapatkan data dan kondisi 
awal yang berada pada PG. Kebon Agung Malang. Dalam studi lapangan akan dilakukan 
pengamatan mengenai keadaan, kondisi dan situasi juga adanya masalah yang ada pada 
PG. Kebon Agung Malang. Didukung juga dengan adanya wawancara dengan pihak PG. 
Kebon Agung Malang salah satunya adalah pada bidang penanggulangan K3 pada 
PG.Kebon Agung Malang mengenai permasalahan khususnya pada bidang K3 
(Keselamatan dan Kesehatan Kerja) di PG.Kebon Agung Malang. 
2. Studi Pustaka 
Studi pustaka merupakan “kegiatan untuk mencari, mempelajari mengenai informasi 
maupun hal hal yang digunakan untuk membantu dan menunjang melakukan 
pembahasan dalam proses penelitian. Studi pustaka juga dapat digunakan untuk 
mempelajari ilmu pengetahuan dan teori yang relevan. Studi pustaka didapatkan dari 
berbagai sumber, yaitu skripsi, jurnal, buku referensi, artikel, internet, dan sumber lain 
yang terkait dan dapat menunjang penelitian ini”. 
3. Identifikasi Masalah 
Identifikasi masalah digunakan untuk mencari titk atau pusat permasalahan dalam 
penelitian ini. Sesuai dengan penjelasan diawal identifikasi masalah pada penelitian ini 
untuk mencari titik dan potensi bahaya juga risiko yang dapat menyebabkan kecelakaan 
kerja pada PG. Kebon Agung Malang. 
4. Perumusan Masalah 
Perumusan masalah pelaksanaannya dengan melihat yang menjadi bahayanya pada PG. 
Kebon Agung Malang. 
5. Tujuan Penelitian 
Tujuan penelitian penentuan beralaskan rumusan, dengan penyelesaian permasalahan 
sehingga penelitian yang dilakukan dapat terarah. 
 
3.3.2 Tahap Pengumpulan Data 
Jenis data yang akan dikumpulkan sesuai dengan penelitian ini terdapat dua jenis, yaitu: 
1. Data Primer 
Data Primer merupakan sumber data penelitian yang dapat diperoleh secara langsung 
dari sumbernya. Data primer yang akan diambil adalah mengenai urutan dan aktivitas 





aktivitas di area proses produksi yang dapat dimungkinkan terdapat potensi bahaya dan 
risiko yang mungkin terjadi di lapangan dan didukung dengan adanya pengambilan foto 
ditempat. 
2. Data Sekunder 
Data sekunder yang didapatkan salah satunya merupakan data historis mengenai 
kecelakaan kerja dan gangguan kesehatan pada area produksi pada tahun 2019 dan 
dokumen lainnya yang dapat menjelaskan dan berhubungan untuk melakukan proses 
penelitian. Data sekunder juga yang dapat menunjang penelitian antara lain sejarah dan 
profil perusahaan, struktur organisasi perusahaan dan visi misi perusahan. 
 
3.3.3 Tahap Pengolahan Data 
Tahap ini merupakan tahap pengolahan data yang dilakukan dengan metode Hazard 
Identification, Risk Assessmentt and Determining Control (HIRADC). Tahapan dalam 
pengolahan data dengan menggunakan metode ini adalah sebagai berikut: 
1. Melakukan identifikasi hazard pada proses produksi di PG. Kebon Agung Malang dari 
mulai awal proses dilakukan hingga akhir dengan melihat adanya penyimpangan atau 
ketidaksesuaian yang terjadi pada aktivitas di area produksi. 
2. Melakukan penilaian risiko (risk assessment) terhadap potensi bahaya yang sudah 
diidentifikasi dengan menggunakan pendekatan AS/NZS 4360 untuk melakukan 
penilaian risiko agar dapat memprioritaskan adanya perbaikan yang akan diterapkan. 
 
3.3.4 Tahap Analisis, Pembahasan dan Rekomendasi Perbaikan 
Tahap ini akan dilakukan “analisis dan pembahasan dengan melakukan identifikasi 
sumber- sumber dan akar penyebab dari potensi bahaya yang sudah teridentifikasi dan dapat 
menimbulkan risiko kecelakaan kerja. Tahap rekomendasi dilakukan dengan menggunakan 
tahap akhir pada metode ini yaitu determining control  dengan menentukan bentuk 
pengendalian dan membuat rekomendasi perbaikan dari adanya potensi bahaya yang 
memiliki nilai ranking ekstrem dan tinggi  dengan pendekatan hirarki pengendalian K3. 
Determining control dapat bertujuan untuk menghilangkan atau meminimalkan risiko dan 
potensi bahaya yang ada”. 
 
3.3.5 Kesimpulan dan Saran 
Pada tahap akhir akan dibuat yang menjadi garis besar ataupun saran, dan berbagai aspek lain 













HASIL DAN PEMBAHASAN 
 
Pada bab ini akan dijelaskan mengenai hasil dan pembahasan mengenai permasalahan 
yang  ada. Pada bab ini akan menjelaskan mengenai gambaran umum perusahaan, proses 
produksi, mesin dan peralatan yang digunakan, dan pembahasan dengan menggunakan 
metode. 
 
4.1 Gambaran Umum PG. Kebon Agung Malang 
PG. Kebon Agung merupakan salah satu perusahaan penghasil gula tebu di Indonesia 
yang berawal dari NV S.F Kebon Agoeng pada 1935 dan disusul dengan pembelian saham 
pada 1962. Sejak saat itu sampai hari ini, PT. Kebon Agung mempunyai 2 PG: Kebon Agung 
dan Trangkil. PG. Kebon Agung semula dikelola oleh perorangan dan pada 1971 dikelola 
oleh Biro Management. PG. Trangkil juga pada tahun 1841 kepemilikan tangan oleh 
perseorangan, lalu pada tahun 1917 PG Trangkil berubah bentuk menjadi Perseroan. 
Lalu pada 1946 perusahaan gula harus dikelola oleh Badan Penyelenggara Perusahaan 
Gula Negara (BPGN) yang berkedudukan di Surakarta. Lalu pada 1962 PT dan PG Kebon 
Agung membeli seluruh saham PG Trangkil dan menjadi milik PT PG Kebon Agung. 
Sehingga pada Tahun 1968 dengan ad anya Surat Penetapan Direksi Bank Negara Indonesia 
Unit I (atau sekarang Bank Indonesia) sebagai Pemilik PT PG Kebon Agung menunjuk PT 
Biro Management Tri Gunabina sebagai Direksi Pengelola PT PG Kebon Agung. 
Sesuai dengan “Undang-Undang No.1 tahun 1955 tentang Perseroan Terbatas yang 
mengharuskan pemegang saham PT lebih dari 2, maka dalam RUPS-LB 22 Juli 1966 
diputuskan bahwa Pemegang Saham PT Kebon Agung masing masing terdiri dari YKK-BI 
99,6% dan Koperasi Karyawan PT Kebon Agung dengan Kepemilikan saham sebanyak 
0,4%”. 
 
4.1.1 Sejarah PG. Kebon Agung Malang 
PG Kebon Agung berdiri tahun 1905, pada saat pendiriannya hingga 
diperluaskan dan Modernisasi (RPM) kapasitas giling menjadi 3.000 tth, tahun 1998 s.d. 
2001 dilakukan Program Penyehatan sehingga kapasitas giling menjadi 4.700 tth. Dari tahun 





kemantapan kinerja dan efisiensi pabrik dengan sasaran kapasitas giling 5.000 tth. Sejak 
tahun 2005 PG Kebon Agung melakukan “Program Pengembangan PT Kebon Agung 
dengan sasaran kapasitas giling 5.750 tth. 
1. Tahun 1937, dilakukan pembaharuan dan perbaikan mesin giling di stasiun gilingan. 
2. Tahun 1954, dilakukan pembaharuan pembangunan. 
3. Tahun 1964, dilakukan penambahan ketel borsig di stasiun ketel. 
4. Tahun 1970, dilakukan perubahan pada stasiun puteran dari manual menjadi semi 
otomatis. 
5. Tahun 1975, dilakukan pembaharuan mesin gilingan di staisun gilingan dan perluasan 
area penanaman tebu. 
6. Tahun 1982, dilakukan penambahan alat puteran otomatis di staisun puteran. 
7. Tahun 1989, dilakukan penambahan alat talofiltrat pada staisun pemurninan dan 
pembangunan fasilitas dan pengolahan limbah cair. 
8. Tahun 1990, dilakukan penambahan alat talodura pada stasiun pemurnian. 
9. Tahun 1992, dilakukan penambahan crane atau aktrol tebu pada emplacement. 
10. Tahun 1993, dilakukan penambahan Dust Collector pada stasiun ketel. 
11. Tahun 1997, dilakukan penambahan alat Unigator pada stasiun gilingan. 
12. Tahun 1997, dilakukan penambahan alat puteran Low Grade dan High Grade pada 
stasiun  puteran. 
13. Tahun 1999, dilakukan penambahan Water Tube Boiler, Flash Tank, dan Air Resorvir. 
14. Tahun 2000, dilakukan penambahan Pre Evaporator pada stasiun penguapan. 
15. Tahun 2004, dilakukan penambahan alat putar Discontinous Sentrifugal pada 
stasiun  puteran. 
16. Tahun 2005, dilakukan penambahan ketel Yoshimine kapasitas 120T/V. 
17. Tahun 2011, dilakukan penggantian alat defecator dengan static mixer untuk proses 
calcium sakarat pada stasiun pemurnian. 
18. Tahun 2012, dilakukan penambahan alat HSDS sebagat pengganti alat baru pada 
stasiun  gilingan”. 
 
4.1.2 Visi, Misi, dan Logo PG. Kebon Agung Malang 
Berikut merupakan visi dan misi dari PG Kebon Agung. 
 
4.1.2.1 Visi Perusahaan 





2. Mengembangkan agribisnis berbasis tebu dan turunuannya secara berekesinambungan. 
3. Menghasilkan produk berkualitas bagi pelanggan. 
4. Menjadi perusahaan sebagai pemberi timbal baik terbaik bagi investor .
5. Menjadi perusahaan yang menarik bagi mitra. 
6. Melakukan aktivitas bisnis yang berwawasan lingkungan. 
 
4.1.2.2 Misi Perusahaan 
Perkembangan bisnis dan peindustrian, meningkatkan yang menjadi skalanya, 
beralaskan dari prinsip yang ada, pemanfaatan yang baik dan daya mampu finansialnya.  
 
4.1.2.3 Logo Perusahaan 
 
Gambar 4.1 Logo PG. Kebon Agung Malang 
 
4.1.3 Struktur Organisasi 
Struktur organisasi merupakan “bagian yang penting bagi perusahaan, karena untuk 
melakukan kegiatan perusahaan, perusahaan harus diatur sedemikian rupa yaitu dengan jalan 
memisahkan antara pemimpin dan pelaksana sehingga disusunlah struktur organisasi 
sedemikian tupa dan menghasilkan kerja sama yang baik”. 
Struktur organisasi yang berlaku di PG. Kebon Agung berbentuk garis (line). Sistemnya, 
dengan aliran hingga puncak dan melakukan pengawasan sampai dengan empat bagian. 
Kepala bagian membawahi seksi dan sub-seksi. 
Penugasan terpokoknya yaitu:  
1. Pimpinan Pabrik 
Pemimpin pabrik mengawasi dan menyetujui yang menjadi manajemennya 
kesimpulannya:  
a. Pembuatan dan pelaksanaan yang menjadi rencana kedepannya.  
b. Mengawasi dan melaksanakan keberagaman dari pabrik.  
c. Pemeliharaan dan pertahana dari apa yang ditugaskan. 
d. Mewakili pabrik dalam perundingan dengan pihak lain. 
e. Meninjau secara teratur pelaksanaan pekerjaan dari tiap-tiap bagian dan 





2. Kepala Bagian Tata Usaha dan Keuangan (TUK)  
“Dalam menjalankan tugasnya dibantu oleh: 
a. Seksi EDP 
b. Seksi Akutansi, logistic dan keuangan 
c. Seksi Umum dan personalia 
Tugas Kepala Bagian Tata Usaha dan keuangan secara garis besar : 
a. Menjalankan kebijksanaan dari sistem akutansi dan prosedur yang telah disepakati. 
b. Merencanakan dan melaksanakan RAB bagian tata usaha dan keuangan (TUK). 
c. Memeriksa kebutuhan modal kerja dan rencana bulanan. 
d. Meusahakan catatan akutansi yang cermat dan membuat laporan keuangan yang 
teliti dan tepat pada waktunya. 
e. Mengusahakan analisa biaya dan laporan dari varian pada waktunya. 
f. Mengawasi verifikasi keuangan dari seluruh bagian”. 
3. Kepala Bagian Teknik 
“Kepala bagian teknik menjalankan tugasnya dibantu oleh : 
a. Seksi Gilingan, Resime 
b. Seksi pabrik tengah 
c. Seksi Listrik, ketel dan bengkel 
Tugas dari Kepala Bagian Teknik secara garis besar adalah: 
a. Membuat rencana dan jadwal reparasi serta pemeliharaan semua mesin dan  
perlengkapan pabrik. 
b. Melaksanakan rencana pemeliharaan dan reparasi yang telah disetujui dengan mutu 
pekerjaan yang tinggi dan biaya yang ekonomis. 
c. Mengusahakan bekerjanya ketel, pembangkut tenaga listrik, instalasi air minum 
untuk menjamin kontinuitas penyediaan uap, listrik dan air yang baik. 
d. Mengusahakan pekerja bengkel besi, kayu, dan pekerjaan sipil berjalan dengan 
baik. 
e. Mengkoordinir penyusunan RAB di bagian teknik”. 
4. Kepala Bagian Pabikrasi 
Kepala bagian Pabikrasi dalam menjalankan tugasnya dibantu oleh: 
a. Seksi timbangan dan labolatorium 
b. Seksi pemurnian nira 
c. Seksi penguapan 





e. Seksi putaran dan pembungkusan 
“Tugas dari Kepala Bagian pabikrasi secara garis besar adalah : 
a. Membuat rencana kegiatan produksi. 
b. Menjalankan kegiatan produksi yang disetujui. 
c. Mengusahakan penetapan kegiatan giling dan menjamin hasil perahan tebu yang 
optimal. 
d. Mengusahakan kerjanya peralatan pengolahan untuk mendapatkan hasil gula yang 
maksimum serta pembungkusan gula yang efisien dan ekonomis”. 
5. Kepala Bagian Tanaman 
“Kepala bagian Pabikrasi dalam menjalankan tugasnya dibantu oleh: 
a. Seksi Wilayah Selatan 
b. Seksi Wilayah Utara 
c. Seksi Wilayah Tengah 
d. Seksi Penerimaan Tebu” 
Tugas Kepala Bagian bagian tanaman secara garis besar adalah: 
6. Kepala Bagian Pabikrasi 
“Kepala bagian Pabikrasi dalam menjalankan tugasnya dibantu oleh: 
a. Membuat rencana kegiatan operasi tanaman. 
b. Memberi penyuluhan kepada petani tebu untuk mempertinggi mutu hasil tebunya. 
c. Mengusahakan penanaman tebu dengan teknik yang menjamin hasil produksi 
yang maksimum dengan biaya yang ekonomi. 
d. Merumuskan rencana strategi peningkatan kualitas maupun kuantitas tebu 
rakyat untuk kepentingan petani tebu dan perusahaan. 
e. Mengusahakan penebangan dan penangkutan tebu dengan biaya yang ekonomis 
untuk menjaga kelancaran dan kontinuitas proses perusahaan. 
f. Membuat laporan terkait kegiatan bagian tanaman”. 
Struktur organisasi di bawah teknik dikepalai oleh manajer mempunyai tugas, 
wewenang, dan tanggung jawab seperti yang dijelaskan diatas. Seorang Kepala Bagian 
Teknik membawahi : 
1. Bidang Pendidikan dan Personalia 
Penugasannya untuk menyiapkan sumber daya manusia dan aktivitas yang terkait.  
2. Bidang Logistik 
Kepengurusan permasalahan materi dan tekniknya.  





Mengurus pengolahan limbah lingkungan baik gas,cair maupun padat. Selain itu  Kepala 
Bagian teknik membawahi seksi yang berhubungan, yaitu : 
1. Kasie I, Membawahi; 
a. Listrik dan instrumentasi 
b. Besali 
c. Ketel 
2. Kasie II, Membawahi; 
a. Gilingan 
b. Dok Loko 
c. Ril Ban atau Jalan Roli 
d. Bangunan 
e. Garasi 
Komposisi karyawan yang baik adalah “sesuai dengan kebutuhan perusahaan, tidak 
melebihi mupun kekurangan karyawan. Dengan komposisi karyawan yang sesuai 
diharapkan perusahaan dapat bekerja efektif dan efisien agar biaya produksi dapat 
dioptimalkan dan perusahaan dapat meningkatkan keuntungan. Karyawan PG”. Kebon 
Agung terdiri dari empat bagian yaitu: 
1. Karyawan Staf atau pimpinan 
Merupakan tenaga kerja dengan pengangkatannya melalui direksi di Surabaya, dimana 
tugas pokoknya sebagai pe-manage yang bertanggung jawab atas kelangsungan hidup 
perusahaan. Sedangkan tugas dan pelaksanaannya dibantu oleh karyaawan pelaksana. 
2. Karyawan Pelaksana 
Ialah ketenagakerjaan dan pelaksanaan kerja yang akan dipimpinnya.  
 
4.2 Proses Produksi 
1. Bahan Baku: 
Bahan baku yang digunakan yang digunakan dalam proses produksi ini adalah Tebu 
(Sacharum Officinarum). Dalam persediaan bahan baku akan ditangani oleh tanaman 
seksi tebang akngkut. Tebu yang dapat masuk untuk digiling harus memenuhi MBS: 
a. M: Manis, tebu harus sudah masak atau tua 
Tebu yang diterima harus sudah layak tebang dengan umur tebu, mengandung 
%brix sebesar 18% dan rendemen sesuai dengan standar. 
b. B: Bersih, bersih dari akar tanaman, dari kotoran 





c. S: Segar, jangka waktu tebu  hingga yang masuk digilingan.  
 
2. Timbangan : 
Pada stasiun timbangan ini merupakan stasiun yang digunakan untuk perhitungan 
neraca proses. Tebu yang akan digiling harus di timbang sebelumnya utuk diketahui 
beratnya, dari hasil timbangan ini maka akan ada hasil timbangan bruto dan tara. Pada 
timbangan tara yang tertimbang adalah berat kotor dari truk dan tebu. Sedangkan bruto 
menimbang truk yang sudah kosong. 
Dalam Stasiun timbangan terdapat 3 jenis timbangan pada PG. Kebon Agung yaitu : 
a. Timbangan Truk 1 
Pada proses penimbangan ini truk pertama berisi tebu ditimbang pada timbangan 
jembatan elektronik sehingga didapat berat bruto. Selanjutnya dibawa ke stasiun 
gilingan. Truk yang kosong ditimbang di jembatan elektronik sehingga mendapat 
berat tarra. Sehingga berat netto tebu didapat dari selisih berat bruto dan tarra. 
b. Timbangan Truk 2 
Timbangan ini dikenal dengan sebutan timbangan non tebu. Timbangan ini 
berfungsi menimbang bobotnya, belerang, kapur, blotong, pupukm tebu. Bobot 
muatan maksimal timbangan ini adalah 80 ton dengan minimal 5kg. 
c. Timbangan Truk 3 
Setelah truk tebu yaitu “melewati stasiun penerimaan selanjutnya berlanjut ke 
timbangan untuk ditimbang berat bruto. Setelah itu truk harus mengantri giliran 
bongkar muatan disebelah cane table pada stasiun gilingan. Truk yang telah dalam 
keadaan kosong langsung menuju timbangan untuk ditimbang berat tarranya”. 
3. Gilingan : 
Pada stasiun gilingan berfungsi sebagai penghasil nira yaitu dengan cara memisahkan 
nira dari ampas tebu. Cara yang dilakukan dengan memberikan tekanan pada tebu yang 
masuk kedalam mill yang akan ditekan dengan tekanan hidrolik oleh rol atas. Sehingga 
nira yang berada pada tebu akan terpisah dari bagian tebu inti atau bagian solidnya. 
Peralatan yang digunakan untuk melakukan proses gilingan adalah 
1. Cane Cutter dan Unifrator yang bergungsi sebagai pencacah tebu menjadi 
serpihan serpihan sebuelum diproses di penggilingan 
2. Unit Gilingan yang berfungsi sebagai meemrah tebu supaya hasil nira 
mentah sebanyak banyaknya dimana unit gilingan di PG Kebon Agung 





4. Pemurnian dan DRK : 
Pada proses pemurnian terdapat proses defekasi yaitu dengan pencampuran nitrat 
dengan CaO atau (kapur) dan adanya proses sulfurtasi yaitu penambahan nitrat dengan 
sulfur atau SO2 . Dan pada proses yang berada pada DRK yaitu adanya proses defekasi 
dengan adanya pencampuran Remelt dengan kapur atau Cao dan pada proses karbonatasi 
yaitu dengan pencampuran remelt dengan tambahan gas CO2 atau karbondioksida. Lalu 
setelah adanya proses tersebut maka akan melewati filter press yang akan menghasilkan 
CL dan endapan. Setelah berada pada filter press akan adanya rekasi phosphatasi dimana 
adanya pencampuran sulfat dengan kapur atau CaO dan adanya pencampuran phospat 
dengan floculant. Sehingga hasil dari adanya reaksi phospathasi adalah nira encer dan 
scam. 
“Pada stasiun pemurnian alat yang digunakan dalam proses adalah: 
a. Pemanas pendahuluan, yang berfungsi untuk memanaskan nira mentah pada suhu 
tertentu. 
b. Reaksi sulfitasi yang berfungsi untuk mereaksikan nira mentah dengan kapur dan 
gas SO². 
c. Clarifier + floculant, berfungsi untuk mengendapkan nira mentah setelah 
direaksikan dengan kapur dan SO² dimana akan menghasilkan nira encer dan nira 
kotor. 
d. Rotari Vacum Filter yang berfungsi sebagai penyarin nira kotor yang berasal dari 
proses  pengendapan dimana akan mnghasilkan nira tapis dan blotong. 
e. RSB yang berfungsi membakar belerang sehingga menghasilkan gas SO²”. 
5. Penguapan : 
Nira Encer hasil fase memurnikan dengan kandungan air yang ada, pemanfaatan yang ada 
adalah:  
a. Pemanas pendahuluan yang berfungsi sebagai memanaskan nira encer pada suhu 
tertentu. 
b. Bejana penguapan yang berfungsi untuk menguapkan air yang terkandung dalam 
nira encer. 
6. Kristalisasi : 
Proses kristalisasi adalah proses yang digunakan untuk mengubah bentuk nira kental 
menjadi bentuk Kristal. Pada proses kristalisasi ini pemesaran nira kental sampai ke titik 
jenuh sehingga terbentuknya kristal dengan suhu rendah yang telah disesuaikan. 





banyaknya untuk dijadikan kristal dengan ukuran tertentu. Didalam proses ini diperoleh 
larutan kristal gula yang disebut masecuite serta memperoleh hasil samping yang berupa 
kondensat yang dimanfaatkan sebagai umpan  di stasiun ketel. 
Peralatan yang digunakan dalam stasiun ini adalah patu masakan yang berfungsi untuk 
berfungsi untuk mengolah nira kental dan stasiun penguapan menjadi kristal-kristal 
gula”. 
7. Puteran : 
Stasiun puteran digunakan untuk memisahkan kristal yang telah terbentuk dalam proses 
kristalisasi dengan larutannya. Sehingga hasil dari stasiun kristalisasi digunakan sebagai 
bahan untuk melakukan proses puteran. Prosesnya dengan perolehan dari gula produk 
SHS dan hasil samping tetes. 
Peralatan yang digunakan adalah : 
a. Alat Pemutaran yang berfungsi untuk memisahkan kristal gula dari larutan. 
b. Saringan Gula, berfungsi untuk menyeleksi ukuran ukuran kristal gula yang 
dikehendaki. 
8. Finishing : 
Pada proses finishing digunakan untuk mengeringkan kristal gula, karena gula yang 
turun dari stasiun puteran masih basah dan disamping itu suhu gula masih tinggi 
sehingga perlunya adanya penurunan suhu, selain itu juga adanya penyeleksian kotoran 
yang tercampur dalam gula, memilih kristal SHS yang berukuran sesuai dengan standart 
produk dan melakukan packaging gula dalam karung SHS. 
Peralatan yang digunakan adalah: 
a. Packer Gula berfungsi untuk memasukkan gula ke karung dengan ukuran 50kg. 
b. Mesin Jahit berfungsi untuk menjahit karung yang diisi gula 50kg. 
c. Conveyor Gula berfungsi sebagai alat akomodasi gula yang sudah dijahit. 
9. Gudang : 
Gula produk SHS yang dikemas akan disimpan di gudang gula, hasil dari proses ini 
adalah  gula retail 1kg dalam kemasan karton 24kg dan 50kg. 
Peralatan yang digunakan adalah conveyor gula yang berfungsi sebagai alat akomodasi 
gula yang dijahit. 
10. Ketel : 
Pada stasiun ini dilakukan proses pemanasan air kondensatt sampai mendidih yang 
bertujuan menghasilkan uap pada tekanan tertentu. 





a. Ketel kegunaannya untuk perolehan uap pada penentuanya. 
b. Conveyor ampas berfungsi alat akomodasi ampas dari stasiun gilingan yang 
digunakan untuk bahan bakar ketel. 













4.3 Pengumpulan Data 
Pada sub bab ini memaparkan yang akan dikumpulkan menggunakan kuisioner yang 
akan disebarkan pada pekerja PG. Kebon Agung Malang pada bulan Oktober 2020. Pekerja 
PG. Kebon Agung Malang memiliki jenis kelamin laki-laki dengan umur 25 tahun hingga 
45 tahun. Kuisioner ini digunakan untuk mengumpulakan 60 responden dari 10 pekerja di 
setiap stasiun kerja,  kuisioner ini berisi mengenai kegiatan apa saja yang berpotensi adanya 
bahaya dan risiko kecelakaan kerja yang akan dialami oleh pekerja. Berikut merupakan 
kuisioner yang disebar pada pekerja PG. Kebon Agung Malang. 
 
Gambar 4.3 Kuisioner identifikasi potensi bahaya dan keluhan pekerja 
 
Dari hasil penyebaran lembar kuisioner yang telah diisi oleh para pekerja didapatkan 





dan drk, kristalisasi, penguapan, puteran dan packaging. Sehingga pada tahap selanjutnya, 
penulis akan melakukan proses pengolahan data untuk melakukan identifikasi potensi 
bahaya dan melakukan penilaian terhadap risiko yang akan menimpa pekerja dari potensi 
bahaya dan memberikan bentuk rekomendasi perbaikan untuk mengurangi kecelakaan kerja 
pada PG. Kebon Agung Malang berkaitan dengan K3. Dalam pemberian kuisioner dilakukan 
pada shift 1 kerja pada saat masa giling. 
 
4.4 Identifikasi Bahaya (Hazard Identification) 
Pada proses penelitian ini, langkah awal yang dilakukan adalah “mengidentifikasi 
bahaya dan juga  risiko dengan mengumpulkan data dari kuisioner, observasi di setiap stasiun 
proses produksi yaitu stasiun gilingan, stasiun penguapan, stasiun pemurnian, stasiun 
masakan, stasiun puteran dan stasiun packaging”. Identifikasi bahaya hanya dilakukan di 6 
tempat di bagian proses produksi dikarenakan adanya data historis mengenai kecelakaan 
kerja yang menimpa pekerja dan diperlukan identifikasi lebih lanjut apakah ada kecelakan 
kerja yang berpotensi untuk menimpa pekerja. Sebelum memasuki stasiun gilingan tebu 
akan melalui stasiun penimbangan yaitu stasiun awalan sebelum masuk ke bagian proses 
produksi, pada proses penimbangan ini tidak adanya interaksi antara sesama manusia 
maupun manusia dengan mesin. Proses penimbangan ini dilakukan secara otomatis ketika 
truk tebu naik ke timbangan otomatis yang disediakan oleh PG. Kebon Agung Malang. Hasil 
timbangan tersebut akan dicetak melalui printer di sebelah kanan kemudi truk sehingga hasil 
print untuk hasil penimbangan dapat diambil oleh pengemudi tanpa beranjak dari kursi 
kemudi. Dan berdasarkan data historis dan wawancara terhadap pengemudi truk dan penjaga 
timbangan tidak pernah terjadi adanya kecelakaan kerja selama 4 tahun terakhir masa giling 
dan maintenance. Sehingga identifikasi bahaya pada penelitian ini hanya dilakukan dibagian 
6 tempat sesuai dengan adanya berjalannya proses produksi pada PG. Kebon Agung Malang 
yaitu stasiun gilingan (SG), stasiun pemurnian (SP), stasiun penguapan (SU), stasiun masakan 
(SM), stasiun puteran (ST) dan stasiun packaging (SJ). Pada proses identifikasi bahaya pada 
penelitian ini dilakukan secara detail di setiap workstation di setiap stasiun. Identifikasi 
bahaya dilakukan di setiap step sesuai dengan proses produksi atau urutan produksi di setiap 
stasiun. Pada identifikasi bahaya yang dilakukan PG. Kebon Agung Malang sebelumnya 
dilakukan untuk keseluruhan stasiun yaitu meliputi bagian lantai yang dapat memadai, APD 
yang sesuai untuk keseluruhan pegawai dan juga maintanance berkala untuk mesin produksi. 
Sehingga pada penelitian ini akan dilakukan identifikasi bahaya lebih rinci dengan melihat 





Kebon Agung Malang. Berikut merupakan identifikasi bahaya yang dilakukan oleh PG. 
Kebon Agung Malang pada tahun 2011. 
Tabel 4.1 Identifikasi Bahaya PG. Kebon Agung 2011 
No. Hazard Risk level 
1.  Pisau Mesin Extrime 
2.  Lantai Licin High 
3.  Permukaan mesin panas High 
4.  Suhu Tinggi High 
5.  Tangga 2M Extrime 
6.  Kabel Medium 
7.  Pembatas High 
8.  Tergiling Belt High 
9.  Intensitas Cahaya Medium 
10.  Panel Listrik High 
11.  Beban Tinggi High 
12.  Jarum Jahit Extrime 
13.  Bising Medium 
 
Pada analisis bahaya yang dilakukan PG. Kebon Agung Malang pada tahun 2011 
terdapat 13 potensi bahaya dengan nilai risiko 3 medium, 3 esktrim, dan 7 tinggi. Dan berikut 
merupakan analisis bahaya yang dilakukan oleh PG. Kebon Agung Malang 
1. Sumber bahaya yang pertama yaitu pisau mesin, bahaya ini dapat ditemui pekerja di 
beberapa stasiun kerja yang mesinnya memiliki pisau atau mata pisau. Bahaya pisau 
mesin ini terjadi 2 kali dan mengakibatkan jari pekerja terpotong. Hal ini disebabkan 
karena pergantian pisau mesin yang rusak di saat proses produksi dan juga kurangnya 
pengecekan pada saat maintenance sehingga harus dilakukan perganitian paksa pada 
masa gilingan. Penyebab adanya sumber bahaya dan risiko yang akan menimpa pekerja 
adalah pekerja tidak menggunakan APD yang diwajibkan digunakan di lingkungan 
kerja dan juga kurangnya inspeksi dari pihak perusahaan terhadap APD yang digunakan 
pekerja. Sehingga pekerja harus kehilangan jari ketika melakukan pengecekan pada 
pisau mesin. 
2. Pada sumber bahaya yang kedua yaitu lantai licin, dengan berbahan dasar seng lantai 
pada area proses produksi PG. Kebon Agung Malang menjadikan permasalahan bagi 
pekerja karena ketika tetesan hasil uap dari mesin penguapan menetes ke lantai seng 
maka akan terjadi genangan dan UAP dan menjadikan pekerja tergelincir beberapa kali 
saat melalui tempat ini. Sehingga menyebabkan pekerja sakit pada punggung ketika 
terjatuh dan kaki terkilir. Dan juga dikarenakannya pekerja tidak menggunakan sepatu 





3. Sumber bahaya ke tiga yaitu permukaan mesin panas, dimana pekerja terkadang tidak 
sengaja terkena permukaan mesin pada saat pengecekan suhu maupun pengecekan 
proses produksi. Hal ini terjadi sering setiap 2 jam sekali oleh pekerja yang sama 
maupun berbeda. Hal ini disebabkan tidak adanya lapisan luar mesin yang dapat 
menghindari kontak langsung antar pekerja dan mesin. Sehingga pekerja harus 
merasakan luka sobek atau luka bakar pada area sekitar tubuh dan maka dari itu 
diperlukannya adanya APD untuk tangan pekerja dan lapisan mesin untuk melindungi 
pekerja.  
4. Suhu tinggi adalah bahaya nomor 4 yang di identifikasi perusahaan untuk potensi 
bahaya yang akan terjadi di lingkungan kerja. Suhu tinggi dirasakan oleh pekerja yang 
berada di stasiun penguapan dan pemurnian, suhu pada stasiun itu mencapai 70 derajat 
celcius dan hal itu menyebabkan pekerja mengalami mual, pusing dan panas berlebihan 
ketika bekerja. Akan tetapi pekerja tidak menggunakan APD khusus untuk menahan 
panas dari lingkungan sekitar. 
5. Untuk melakukan pengecekan proses produksi terutama nira pada saat pengadukan 
pekerja diwajibkan untuk naik melalui tangga dengan tinggi 2 meter untuk memastikan 
nira teraduk dengan benar dan tersaring antara bekas tebu dan nira. Karena tidak adanya 
pegangan dan pembatas juga bentuk tangga 90 derajat membuat pekerja harus naik 
secara lurus keatas dan tidak berpegangan pada sisi lain. Dikarenakan lantai yang licin 
juga membuat air dapat tersisa di bagian tangga dan menyebabkan pekerja dapat 
tergelincir dan jatuh dari tangga. Kejadian ini sudah terjadi 2 kali dalam setahun dan 
menghilangkan nyawa.  
6. Kabel merupakan salah satu hazard yang paling sering terjadi di stasiun masakan, hal 
ini dikarenakan kurangnya kesadaran pekerja yang mengerti jika ada kabel yang 
berserakan dan tidak merapihkan kabel tersebut. Dan juga kurangnya penataan pada 
kabel di sekitar area stasiun masakan sehingga pekerja juga dapat tersandung kabel dan 
terlilit kabel. Menyebabkan pekerja jatuh, kaki terkilir, luka gores dan benturan keras. 
Sehingga diperlukannya perbaikan penataan kabel dan APD untuk perlindungan 
pekerja.  
7. Pada potensi bahaya 7 yaitu pembatas yaitu berada di stasiun gilingan, pemurnian, dan 
puteran dimana pekerja melakukan pengecekan pada mesin atau workstation sehingga 
pekerja melihat langsung ke arah meja kerja untuk melakukan pengecekan proses 
produksi tetapi antara meja kerja dan tempat pekerja berdiri tidak adanya pembatas yang 





kehilangan nyawa dari pekerja 
8. Dalam melanjutkan proses pembuatan gula dari stasiun gilingan menuju ke pemurnian 
dilakukan dengan menggunakan belt tetapi tidak jarang pekerja melakukan pengecekan 
pada belt karena terdapat sisa tebu yang ada dan dapat menghambat belt berjalan menuju 
ke stasiun pemurnian. Sehingga pekerja harus masuk ke workstasion dan melakukan 
pengecekan pada belt. Ketika pekerja tidak mengerti SOP penangan dan rambu K3 juga 
tidak menggunakan APD maka pekerja dapat tergiling belt dan ini terjadi 2 kali dalam 
setahun giling.  
9. Memiliki pencahayaan yang alami dari ventilasi di beberapa stasiun membuat pekerja 
aman dalam bekerja di siang hari tetapi pada saat melakukan pekerjaan di malam hari 
pekerja terhambat atu mengalami kesulitan dalam melakukan pengecekan isi dalam 
tabung pada staisun penguapan dan juga masakan. Hal ini disebabkan kurangnya cahaya 
atau lampu yang ada di sekitar mesin. Sehingga diperlukannya penambahan penerangan 
agar pekerja tidak melakukan kesalahan dalam bekerja atau terjatuh saat melakukan 
pengecekan melalui tangga.  
10. Pada potensi bahaya panel listrik hal ini dikarenakan tidak adanya pelindung pada panel 
listrik dan dapat menyebabkan kerugian finansial pada perusahaan, ketika terjadi 
konseting listrik maupun terkena air yang dapat menyebabkan kebakaran atau 
tersengatnya arus listrik pada pekerja. Dan ketika pekerja terkena sengat listrik akan 
menyebabkan gangguan saraf, pingsan hingga kerusakan total pada seluruh tubuh. 
Sehingga diperlukannya perbaikan dan perlindungan terhadap panel listrik. 
11. Beban tinggi merupakan potrnsi bahaya untuk pekerja yang mengangkat tebu dari truk 
menuju ke mesin giling, dimana pekerja harus memastikan tebu masuk ke dalam meja 
crane. Dalam melakukan pengangkatan tebu posisi yang tidak baik dan juga beban yang 
berat dilakukan berkali kali membuat pekerja merasakan nyeri otot, kram dan juga sakit 
pinggang. Jika dilalukan terus menerus akan menyebabkan gangguan tulang dan otot 
pada pekerja.  
12. Pada stasiun packaging diperlukannya jarum jahit untuk menjait karung jadi berisi gula 
yang akan didistribusikan ke gudang. Dalam satu tahun giling terdapat 1 pekerja yang 
terkena jarum jahit dengan riisko tangan lubang dikarenakan tidak adanya APD dan 
mesin yang macet secara tiba tiba, maka dari itu diperlukannya design khusus untuk 
APD pada tangan pekerja dan juga maintanance berkala. 
13. Dengan jarak yang cukup dekat di setiap stasiun menyebabkan suara dari setiap mesin 





pada masa proses giling. Dan pekerja tidak menggunakan penutup telinga yang wajib 
digunakan ketika lingkungan kerja memiliki paparan suara tinggi. Hal ini menyebabkan 
pekerja dapat mengalami gangguan pendengaran hingga tuli.  
Setelah mengetahui potensi bahaya yang dilakukan oleh PG. Kebon Agung malang, PG. 
Kebon Agung malang sudah melakukan perbaikan terhadap potensi bahaya yang sudah 
diidentifikasi pada tahun 2011. Seiring berjalannya waktu akan ada potensi bahaya yang 
mungkin terjadi pada tahun 2021. Maka dari itu diperlukannya evaluasi dan perbaikan 
berkala yang harus ditentukan berdasarkan identifikasi bahaya dan penilaian risiko pada 
tahun 2021. Beikut merupakan identifikasi bahaya pada stasiun gilingan. 
 








SG1 Pengecekan masuknya 










H2 Sesak nafas 
Batuk-batuk 
Mata merah/infeksi 
SG2 Pengangkatan tebu 
dari truk tebu menuju 















H2 Sesak nafas 
Batuk-batuk 
Mata merah/infeksi 
SG3 Pembuangan sisa 
kulit tebu dari meja 
tebu 
Pekerja membawa  
beban terlalu berat 
H5 Kram otot 
Tangan memar 
Terkilir 






H7 Luka memar 
Luka sobek 
SG4 Pengecekan mesin  















H3 Sesak nafas 
Batuk-batuk 
Mata merah/infeksi 
Suara bising H9 Telinga mendengung 


































H8 Jari terpotong 
Luka sobek 
Luka gores 
SG6 Pengukuran suhu 
otomatis pada mesin 
HDS 
Suara bising H9 Telinga mendengung 




H10 Otot kaku 
Kejang kejang 
Luka bakar 
Suhu diatas 30° H11 Sesak nafas 
Mual 
Pingsan 
SG7 Pengecekan roll 
gilingan didalam 














Pada Tabel 4.1 diatas, menjelaskan terdapat hazard dan risiko yang telah teridentifikasi 
dari  7 aktivitas dengan 18 potensi bahaya yang berada di stasiun gilingan PG. Kebon Agung 
Malang. Selanjutnya akan dilakukan  identifikasi bahaya pada stasiun pemurnian (SP). Berikut 
merupakan identifikasi bahaya dan risiko pada stasiun pemurnian. 
 
Tabel 4.3 Identifikasi Bahaya Stasiun Pemurnian 
Activity 
Code 




SP1 Mengontrol suhu 
otomatis pada 
heater 1  
Suhu diatas 30° H11 Sesak nafas 
Mual 
Pingsan 
Terkena bagian panas 
heater 
H13 Luka bakar 
Memar 
Bagian tangan terluka 
SP2 Pengadukan nira 
pada ketinggian 2M 
Pekerja mengaduk 
dengan beban berat 
H14 Kram otot 
Tangan memar 
Terkilir 
Jatuh dari ketinggian H15 Cidera tulang belakang 
Kaki terkilir 
Luka sobek 
Suhu diatas 30° H11 Sesak nafas 
Mual 
Pingsan 
























Kepala kunang kunang 
Suhu diatas 30° H11 Sesak nafas 
Mual 
Pingsan 
SP4 Memanaskan nira 
heater 2 (85-105°) 




karena tetesan uap 
H18 Sakit kepala 
Terkilir 
Kaki keram 
Suhu diatas 30° H11 Sesak nafas 
Mual 
Pingsan 
SP5 Pengecekan  pisau 




H8 Jari terpotong 
Luka sobek 
Luka gores 
Suara bising H9 Telinga mendengung 
Gendang telinga pecah 
Tuli 
Terjatuh dari tangga 
(tidak ada pegangan) 




Pada Tabel 4.2 diatas, menjelaskan terdapat hazard dan risiko yang telah teridentifikasi 
dari 5 aktivitas dengan 13 potensi bahaya yang berada di stasiun pemurnian PG. Kebon 
Agung Malang. Selanjutnya akan dilakukan identifikasi bahaya di stasiun penguapan. 
 








SU1 Menaikkan suhu pada 
mesin just heater II 
Pekerja tersengat 
arus listrik 
H10 Otot kaku 
Kejang kejang 
Luka bakar 
Suhu diatas 30° H11 Sesak nafas 
Mual 
Pingsan 
Pekerja jatuh dari 
ketinggian 
H15 Cidera tulang belakang 
Kaki terkilir 
Luka sobek 

















H21 Luka bakar 
Memar 






uap dan nira 
encer 
Suhu diatas 30° H11 Sesak nafas 
Mual 
Pingsan 
Terkena uap H22 Sesak nafas 
Mata perih 
Pingsan 
Pekerja jatuh dari 
ketinggian 
H15 Cidera tulang belakang 
Kaki terkilir 
Luka sobek 
SU4 Pengecekan pipa 
pemanas pada bagian 
evaporator 
Tangan pekerja 
terkena pipa  panas 
H23 Mata perih 
Luka bakar 
Luka sobek 









Pada Tabel 4.3 diatas, menjelaskan terdapat hazard dan risiko yang telah teridentifikasi 
dari 4 aktivitas yang berada di stasiun penguapan dengan 11 identifikasi bahaya PG. Kebon 
Agung malang. Selanjutnya akan dilakukan identifikasi bahaya pada stasiun masakan (SM). 
Berikut merupakan identifikasi bahaya dan risiko pada stasiun masakan. 
 
Tabel 4.5 Identifikasi Bahaya Stasiun Masakan 
Activity 
Code 




SM1 Menyalakan pan 
masakan A,B,C  
Pekerja tersengat arus  
listrik 
H10 Otot kaku 
Kejang kejang 
Luka bakar 




pemisahan gula dan 
nira pada PAN 
Masakan A,B,C 
Pekerja jatuh dari 
ketinggian 
H15 Cidera tulang belakang 
Kaki terkilir 
Luka sobek 




mesin yang panas  
H26 Luka bakar 
Melepuh 
Luka sobek 











SM3 Pengecekan hasil 
uap dalam PAN 
A,B,C 
Terkena tetesan uap H17 Tangan melepuh 
Luka bakar 
Mata iritasi 
Suhu diatas 30° H11 Sesak nafas 
Mual 
Pingsan 
SM4 Memeriksa pompa 
injeksi untuk 
penerusan nira 
menuju alat puteran 
Pekerja memegang 
pipa berkarat 
H27 Iritasi kulit 
Luka gores 
Memar 
Pekerja terkena pipa 
panas 
H22 Mata perih 
Luka bakar 
Luka sobek 
SM5 Pengecekan jalnnya 
PAN masakan 
A,B,C 
Terkena mesin panas H28 Tangan melepuh 
Luka Bakar 
Kram Otot 
Terkena uap nira H29 Mata perih 
Sesak nafas 
Kepala kunang-kunang 
SM6 Pengecekan pisau 
pada mesin mixer 
nira 
Pekerja terkena pisau  
mixer 
H30 Jari terpotong 
Luka gores 
Robek 
Pekerja terkena nira 
panas 




Pada tabel 4.4 diatas, menjelaskan terdapat hazard dan risiko yang telah teridentifikasi 
dari 6 aktivitas dan 13 potensi bahaya yang berada di stasiun masakan PG. Kebon Agung 
malang. Selanjutnya akan dilakukan identifikasi bahaya pada stasiun puteran (ST). Berikut 
merupakan identifikasi bahaya dan risiko pada stasiun puteran. 
 
Tabel 4.6 Identifikasi Bahaya Stasiun Puteran 
Activity 
Code 




ST1 Memasang pisau 
discontinue 
configural 









H8 Jari terpotong 
Luka sobek 
Luka gores 
ST2 Mengecek properti 
mesin uap 
Terkena permukaan 
mesin yang panas  
H25 Luka bakar 
Melepuh 
Luka sobek 
Pekerja tersengat arus  
listrik 
H10 Otot kaku 
Kejang kejang 
Luka bakar 
ST3 Perbaikan Katup 
Basket 
Pekerja terkena pisau 
mesin 














Pada tabel 4.5 diatas, menjelaskan terdapat hazard dan risiko yang telah teridentifikasi 
dari 3 aktivitas yang berada dan terdapat 5 potensi bahaya di stasiun puteran PG. Kebon 
Agung malang. Selanjutnya akan dilakukan identifikasi bahaya pada stasiun packaging (SJ). 
Berikut merupakan identifikasi bahaya dan risiko pada stasiun packaging. 
 








SJ1 Memindahkan gula 
dari gudang 1 ke 2 
Pekerja
 mengangka
t beban terlalu berat 
H14 Kram Otot 
Terkilir 
Luka gores 




penjaitan gula  50 kg 
Tangan terkena jarum 
jait 









Grasshoper  conveyor 
Pekerja tergelincir H4 Cidera tulang belakang 
Luka gores 
Terkilir 
Kaki pekerja terkena 
getaran oleh mesin 
H34 Tremor 
Mati rasa pada kaki 
Kepala kunang-kunang 
 
Pada Tabel 4.6 diatas, menjelaskan “terdapat hazard dan risiko yang telah teridentifikasi 
dari  3 aktivitas dan 3 potensi bahaya yang berada di stasiun packaging PG. Kebon Agung 
malang. Setelah seluruh hazard teridentifikasi pada stasiun gilingan (SG), stasiun pemurnian 
(SP), stasiun penguapan (SU), stasiun masakan (SM), stasiun puteran (ST) dan stasiun 
packaging (SJ) maka selanjutnya adalah melakukan pengelompokkan hazard berdasarkan 
kode hazard. Kode ini dibuat untuk memudahkan pengelompokkan hazard pada aktivitas 
kerja apa yang dapat menimbulkan adanya hazard tersebut. Berikut merupakan tabel 











Tabel 4.8 Pengelompokan Hazard 
Hazard 
Code 
Activity Code Keterangan 
H1 SG1 Tangan pekerja terkena potongan 
tebu 
H2 SG1,SG2,SJ2 Debu / pasir berterbangan 
H3 SG2,SG4,SG5 Pekerja mengangkat beban terlalu 
berat 
H4 SG2,SJ1,SJ3 Tergelincir 
H5 SG3, Pekerja membawa beban terlalu 
berat 
H6 SG3, Pekerja terjatuh 
H7 SG3,SG5 Tangan terluka karena bekas 
potongan tebu 
H8 SG3,SG4,SG6,SG7,SP5,ST1 Pekerja tersayat pisau/cutter 
mesin 
H9 SG4,SG6,SP5 Suara Bising 
H10 SG6,SU1,SM1,ST2 Pekerja tersengat arus listrik 
H11 SG6,SP1,SP2,SP3,SP4,SU1,SU3,SU4,SM2,SM3 Suhu diatas 30 
H12 SG7, Tangan pekerja tergiling 
H13 SP1 Terkena bagian panas heater 
H14 SP2,SJ1 Pekerja mengaduk dengan beban 
berat 
H15 SP2,SU1,SU3,SM2 Jatuh dari ketinggian 
H16 SP3 Bau menyengat 
H17 SP4,SM3 Terkena tetesan uap 
H18 SP4 Pekerja tergelincir karena tetesan 
uap 
H19 SP5 Terjatuh dari tangga (tidak ada 
pegangan) 
H20 SU2 Pekerja memompa beban terlalu 
berat 
H21 SU2 Terkena bagian panas vakum 
H22 SP5,SU3,SM4 Terkena uap 
H23 SU4 Tangan pekerja terkena pipa panas 
H24 SU4 Pekerja tersandung pipa 
H25 SM1,ST2 Pekerja terlilit kabel 
H26 SM2 Terkena permukaan mesin yang 
panas 
H27 SM4 Pekerja memegang pipa berkarat 
H28 SM5 Terkena mesin panas 
H29 SM5 Terkena uap nira 
H30 SM6 Pekerja terkena pisau mixer 
H31 SM6 Pekerja terkena nira panas 
H32 ST1,ST3 Pekerja terkena pisau mesin 
H33 SJ2 Tangan terkena jarum jahit 
H34 SJ3 Kaki pekerja terkena getaran oleh 
mesin 
 
Pada tabel 4.7 diatas menjelaskan bahwa terdapat 34 temuan bahaya yang terdapat pada 
area proses produksi yaitu “pada stasiun gilingan (SG), stasiun pemurnian (SP), stasiun 





Tahap yang akan dilakukan selanjutnya adalah penilaian terhadap risiko yang terjadi (risk 
assessment) yaitu penilaian risiko dilakukan dengan menilai semua risiko dari bahaya yang 
telah teridentigikasi yang akhirnya dapat diketahui bahaya manakah yang memiliki prioritas 
untuk diadakannya perbaikan secepatnya dan bahaya juga risikonya dapat diminimalisir atau 
dihilangkan”. 
 
4.5 Penilaian Risiko (Risk Assessment) 
Risk assessment atau penilaian risiko adalah “langkah setelah melakukan identifikasi 
bahay dalam penggunaan metode HIRADC (Hazard Identification, Risk Assessment, and 
Determining Control). Penilaian risiko yang akan dilakukan pada penelitian ini dengan 
menggunakan pendekatan AS/NZS 4360. Penilaian ini akan dilakukan terhadap seluruh 
risiko dari bahaya yang teridentifikasi sehingga dapat diketahui tingkat risiko yang akan 
dijadikan sebagai acuan bahaya untuk diprioritaskan agar diperbaiki atau dihilangkan”. 
 
Penilaian ini dilakukan berdasarkan dampak (severity) dan likelihood dari kejadian 
sehingga dapat ditentukan tingkat risiko sesuai dengan tabel risk matrix. Terdapat 34 hazard 
yang telah teridentifikasi pada stasiun gilingan (SG), stasiun pemurnian (SP), stasiun 
penguapan (SU), stasiun masakan (SM), stasiun puteran (ST) dan stasiun packaging (SJ). 
Penilaian risiko ini menggunakan pendekatan A/NZS 4360. Penilaian risiko menggunakan 
pendekatan AS/NZS 4360 memberikan definisi mengenai likelihood yang digunakan sebagai 
probabilitas atau frekuensi bahaya terjadi, sedangkan severity adalah hasil dari suatu 
peristiwa seperti keparahan cidera atau kesehatan seseorang, atau kerusakan lingkungan 
yang disebabkan oleh peristiwa bahaya itu sendiri. Dalam tabel likelihood terdapat 5 level 
yaitu rare,unlikely,possible,likely dan almost certain. Sedangkan pada tabel severity terdapat 
5 level juga yaitu insignificant, minor, moderate, major dan catastrophic. Setelah menilai 
berdasarkan skala severity dan likelihood maka akan dibuat matrix risk analysis sesuai dari 
hasil likelihood x severity. Maka, berikut merupakan Tabel 4.8 untuk penilaian risiko dari 













Tabel 4. 9 Rating Risiko 
Hazard Code Risk Severity Likelihood Rating 
H1 Luka sobek 2 5 High 
Luka Gores 2 5 High 
Bersin-bersin 1 5 High 
H2 Sesak nafas 1 5 High 
Batuk-batuk 1 5 High 
Mata merah/infeksi 3 4 High 
H3 Kram otot 2 3 Medium 
Terkilir 2 3 Medium 
Luka gores 2 5 High 
H4 Cidera tulang 
belakang 
3 4 High 
Kaki terkilir 2 4 High 
Luka sobek 2 5 High 
H5 Kram otot 2 3 Medium 
Tangan memar 2 3 Medium 
Terkilir 2 3 Medium 
H6 Cidera tulang 
belakang 
3 4 High 
Kaki terkilir 2 3 Medium 
Luka gores 2 5 High 
H7 Luka memar 2 3 Medium 
Luka sobek 2 5 High 
H8 Jari terpotong 4 2 High 
Luka sobek 2 5 High 
Luka gores 2 5 High 
H9 Telinga 
mendengung 
2 4 High 
Gendang telinga 
pecah 
4 2 Extrim 
Tuli 4 1 High 
H10 Otot kaku 2 5 High 
Kejang-kejang 3 3 High 
Luka bakar 3 3 High 
H11 Sesak nafas 1 5 High 
Mual 1 3 Low 
Pingsan 2 4 High 
H12 Tangan terpotong 4 2 High 
Luka Gores 2 5 High 
Luka Sobek 2 5 High 
H13 Luka Bakar 3 3 High 
Memar 2 3 Medium 
Bagian tangan terluka 3 4 High 
H14 Kram Otot 2 3 Medium 
Tangan memar 2 3 Medium 
Terkilir 2 3 Medium 
H15 Cidera tulang belakang 3 4 High 
Kaki terkilir 2 3 Medium 
Luka sobek 2 5 High 
H16 Hidang tersumbat 1 5 High 
Sesak nafas 1 5 High 





Hazard Code Risk Severity Likelihood Rating 
H17 Mata perih 3 4 High 
Luka bakar 2 5 High 
Luka sobek 2 5 High 
H18 Sakit kepala 1 5 High 
Terkilir 2 3 Medium 
Kaki keram 2 3 Medium 
H19 Tangan terkilir 2 3 Medium 
Luka sobek 2 5 High 
Luka gores 2 5 High 
H20 Kram otot 2 3 High 
Tangan memar 2 3 Medium 
Terkilir 2 3 Medium 
H21 Luka bakar 3 3 High 
Memar 2 3 Medium 
Bagian badan terluka 3 4 High 
H22 Sesak nafas 1 5 High 
Mata perih 3 4 High 
Pingsan 2 4 High 
H23 Mata Perih 3 3 High 
Luka bakar 3 3 High 
Luka sobek 2 5 High 
H24 Kaki Keram 2 3 Medium 
Luka gores 2 5 High 
Tangan terkilir 2 3 Medium 
H25 Tersandung/jatuh 4 2 High 
Terkilir 2 3 Medium 
Luka gores 2 5 High 
H26 Luka bakar 3 3 High 
Melepuh 3 3 High 
Luka sobek 2 5 High 
H27 Iritasi kulit 4 2 High 
Luka gores 2 5 High 
Memar 2 5 High 
H28 Tangan melepuh 3 3 High 
Luka bakar 3 3 High 
Kram otot 2 3 Medium 
H29 Mata perih 3 3 High 
Sesak nafas 1 5 High 
Kepala Kunang-kunang 1 3 Low 
H35 Tangan terpotong 4 3 Extrim 
Luka sobek 2 5 High 
Terkilir 2 4 High 
H30 Jari terpotong 4 2 High 
Luka gores 2 5 High 
Robek 4 2 High 
H31 Tangan melepuh 3 3 High 
Luka bakar 3 3 High 
Pingsan 2 4 High 
H32 Jari terpotong 4 2 High 
 Luka Sobek 2 5 High 





Hazard Code Risk Severity Likelihood Rating 
H33 Luka tusuk 4 2 High 
Luka sobek 2 5 High 
Tangan Lubang 4 2 High 
H34 Tremor 1 3 Low 
Mati rasa pada kaki 1 3 Low 
Kepala Kunang kunang 1 3 Low 
 
Pada hasil penilaian pada tabel 4.8 didapatkan dari hasil diskusi peniliti dengan 
pembimbing pabrik dan melakukan wawancara terhadap pekerja yang terkait di perusahaan. 
Berikut merupakan penilaian nilai severity, likelihood dan rating isiko pada kode bahaya (H1) 
dan  (H13). 
1. Pada hazard code (H1) terdapat aktivitas pengecekan masuknya tebu dalam meja crane 
dengan bahaya pekerja tergelincir karena tidak ada nya pembatas memiliki 3 risiko 
diantaranya cidera tulang belakang, luka gores dan terkilir. Pada risiko cidera tulang 
belakang memiliki nilai severity 3 karena menimbulkan cidera yang diperlukan 
perawatan medis dengan cidera sedang juga memiliki nilai likelihood 4 karena likely 
atau sering terjadi dengan range 13-16 kali disetiap tahunnya. Sehingga risiko tulang 
belakang dengan nilai severity 3 dengan likelihood 4 jika dimasukkan kedalam matrix 
yaitu bernilai high. Pada risiko luka gores dinilai severity 2 karena menimbulkan cedera 
ringan dan tidak menimbulkan dampak serius, memiliki nilai likelihood 5 karena pasti 
terjadi (almost certain) yaitu kurang dari 17 kali pertahunnya. Sehingga pada risiko luka 
gores jika dimasukkan pada matrix akan memiliki nilai high. Pada risiko terkilir 
memiliki severity 2 karena menimbulkan cedera ringan dan tidaj menimbulkan dampak 
serius dan likelihood 3 yaitu possible atau dapat terjadi dengan range 9-12 kali pada 
pertahun kerja sehingga dengan nilai severity 2 dan likelihood 3 maka memiliki nilai 
medium pada matrix. 
 














5. Almost Certain High High Extrim Extrim Ekstrim 
4. Likely Medium High High Extrim Ekstrim 
3. Moderate Low Medium High Extrim Ekstrim 
2. Unlikely Low Low Medium High Ekstrim 
1. Rare Low Low Medium High High 
 
2. Pada kode hazard (H13) memiliki risiko tangan terpotong dengan nilai severity 4 atau 





juga mendapatkan nilai likelihood 2 karena kadang-kadang terjadi dengan range 5 
hingga 8 kali per tahun. Sehingga nilai untuk matrix nya adalah extrim. Untuk risiko 
luka gores memberikan nilai severity 2 dengan cidera ringan atau kecil dan memiliki 
nilai likelihood 5 atau almost certain dengan range kurang dari 17 kali pertahun terjadi. 
Dan pada risiko luka sobek memiliki severity 2 dengan timbul cidera ringan dan nilai 
likelihood 5 karena almost certain dan terjadi kurang dari 17 kali per tahun. Sehingga 
untuk risiko luka gores dan sobek ketika dimasukkan ke matrix akan memiliki nilai high 
pada risikonya. 
Setelah mendapatkan hasil dari penilaian risiko dari seluruh bahaya maka akan 
dilakukan analisis dan pembahasan mengenai bahaya mana saja yang akan di jadikan 
prioritas untuk dilakukan rekomendasi perbaikan dengan menggunakan determining control. 
 
4.6 Analisis dan Pembahasan 
Berdasarkan hasil pengolahan data pada potensi bahaya dan juga risiko yang muncul 
pada area proses produksi yaitu pada stasiun gilingan (SG), stasiun pemurnian (SP), stasiun 
penguapan (SU), stasiun masakan (SM), stasiun puteran (ST) dan stasiun packaging (SJ), 
maka akan dilakukan analisis dan pembahasan mengenai hasil kelanjutan identifikasi bahaya 
dan penilaian risiko. Pada keseluruhan di area stasiun produksi ditemukan sebanyak 34 
potensi bahaya yang ada dengan jumlah risiko sebanyak 107 risiko. Dan berdasarkan 
penilaian risiko 107 risiko digolongkan sesuai nilai yaitu extrim, high, medium dan low. 
 
 
Gambar 4.4 Grafik risk rating 
 
Berdasarkan hasil grafik diatas dihasilkan dari 34 adanya potensi bahaya dan juga 107 
risiko yang ada maka terdapat 2 risiko dengan hasil extreme sebanyak 2% dari keseluruhan, 










medium dengan presentase 23% dari keseluruhan dan terdapat 5 nilai low dengan presentase 
sebanyak 4% dari keseluruhan. Hasil penilaian risiko sudah dilakukan dengan melihat dari 
pada hasil data historis, kuisioner, wawancara dan diskusi kepada pembimbing lapangan dan 
pekerja yang pernah merasakadanya potensi bahaya atau kecelakaan kerja.  
Pada dasarnya keseluruhanya terdapat bahaya, diharuskan untuk diminimalkan dengan 
rekomendasi yang ada.  
 
Tabel 4. 11 Risiko dengan Rating Ekstrim dan Tinggi 
Hazard Code Risk Severity Likelihood Rating Activity Code 
H1 Luka sobek 2 5 High SG1 
Luka Gores 2 5 High 
Bersin-bersin 1 5 High 
H2 Sesak nafas 1 5 High SG1,SG2,SJ2 
Batuk-batuk 1 5 High 
Mata merah/infeksi 3 4 High 
H3 Kram otot 2 3 Medium SG2,SG4,SG5 
Terkilir 2 3 Medium 
Luka gores 2 5 High 
H4 Cidera tulang belakang 3 4 High SG2,SJ1,SJ3 
Kaki terkilir 2 4 High 
Luka sobek 2 5 High 
H5 Kram otot 2 3 Medium SG3 
Tangan memar 2 3 Medium 
Terkilir 2 3 Medium 
H6 Cidera tulang belakang 3 4 High SG3 
Kaki terkilir 2 3 Medium 
Luka gores 2 5 High 
H7 Luka memar 2 3 Medium SG3,SG5 
Luka sobek 2 5 High 
H8 Jari terpotong 4 2 High SG3,SG4.SG6.S
G7.SP5.ST1 Luka sobek 2 5 High 
Luka gores 2 5 High 
H9 Telinga 
mendengung 
2 4 High SG4,SG6.SP5 
Gendang telinga pecah 4 2 Extrim 
Tuli 4 1 High 
H10 Otot kaku 2 5 High SG6,SU1,SM1,S
T2 Kejang-kejang 3 3 High 
Luka bakar 3 3 High 
H11 Sesak nafas 1 5 High SG6,SP1,SP2,SP
3,SP4,SU1,SU3,
SU4,SM2,SM3 
Mual 1 3 Low 
Pingsan 2 4 High 
H12 Tangan terpotong 4 2 High SG7 
Luka Gores 2 5 High 
Luka Sobek 2 5 High 
H13 Luka Bakar 3 3 High SP1 
Memar 2 3 Medium 





Hazard Code Risk Severity Likelihood Rating Activity Code 
H14 Kram Otot 2 3 Medium SP2,SJ1 
Tangan memar 2 3 Medium 
Terkilir 2 3 Medium 
H15 Cidera tulang belakang 3 4 High SP2,SU1,SU3,S
M2 Kaki terkilir 2 3 Medium 
Luka sobek 2 5 High 
H16 Hidang tersumbat 1 5 High SP3 
Sesak nafas 1 5 High 
Kepala kunang kunang 1 5 High 
H17 Mata perih 3 4 High SP4,SM3 
Luka bakar 2 5 High 
Luka sobek 2 5 High 
H18 Sakit kepala 1 5 High SP4 
Terkilir 2 3 Medium 
Kaki keram 2 3 Medium 
H19 Tangan terkilir 2 3 Medium SP5 
Luka sobek 2 5 High 
Luka gores 2 5 High 
H20 Kram otot 2 3 High SU2 
Tangan memar 2 3 Medium 
Terkilir 2 3 Medium 
H21 Luka bakar 3 3 High SU2 
Memar 2 3 Medium 
Bagian badan terluka 3 4 High 
H22 Sesak nafas 1 5 High SP5,SU3,SM4 
Mata perih 3 4 High 
Pingsan 2 4 High 
H23 Mata Perih 3 3 High SU4 
Luka bakar 3 3 High 
Luka sobek 2 5 High 
H24 Kaki Keram 2 3 Medium SU4 
Luka gores 2 5 High 
Tangan terkilir 2 3 Medium 
H25 Tersandung/jatuh 4 2 High SM1,ST2 
Terkilir 2 3 Medium 
Luka gores 2 5 High 
H26 Luka bakar 3 3 High SM2 
Melepuh 3 3 High 
Luka sobek 2 5 High 
H27 Iritasi kulit 4 2 High SM4 
Luka gores 2 5 High 
Memar 2 5 High 
H28 Tangan melepuh 3 3 High SM5 
Luka bakar 3 3 High 
Kram otot 2 3 Medium 
H29 Mata perih 3 3 High SM5 
Sesak nafas 1 5 High 
Kepala Kunang-kunang 1 3 Low 
H35 Tangan terpotong 4 3 Extrim SM6 
Luka sobek 2 5 High 





Hazard Code Risk Severity Likelihood Rating Activity Code 
H30 Jari terpotong 4 2 High SM6 
Luka gores 2 5 High 
Robek 4 2 High 
H31 Tangan melepuh 3 3 High SM6 
Luka bakar 3 3 High 
Pingsan 2 4 High 
H32 Jari terpotong 4 2 High ST1,ST3 
 Luka Sobek 2 5 High 
 Luka Gores 2 5 High 
H33 Luka tusuk 4 2 High SJ2 
Luka sobek 2 5 High 
Tangan Lubang 4 2 High 
H34 Tremor 1 3 Low SJ3 
Mati rasa pada kaki 1 3 Low 
Kepala Kunang kunang 1 3 Low 
 
Berdasarkan tabel diatas terdapat 34 hazard yang memiliki risiko ekstrime dan tinggi 
untuk dilakukan prioritas dalam melakukan perbaikan berikut merupakan penjelasan masing-
masing hazard yang memiliki risiko extreme dan tinggi. 
1. Pada bahaya 1 dan 2 merupakan bahaya yang terjadi pada tahun 2018 ketika pekerja 
melakukan check pada meja crane untuk memastikan tebu masuk ke dalam meja agar 
bisa terpotong dengan baik, pada daerah ini minimnya adanya pembatas pada bagian 
lantai untuk pengawas dengan meja crane dan juga tidak ada nya tanda untuk menjaga 
jarak antara lantai pengawas dengan meja crane. Dan juga ketika pekerja memastikan 
tebu masuk ke dalam meja crane tangan pekerja dapat terkena potongan tebu yang 
berbekas dari potongan yang masuk ke dalam meja crane. Beberapa dari pekerja juga 
tidak menggunakan APD yang danjurkan sehingga risiko pada hazard 2 dapat mengenai 
pekerja yaitu mata merah pekerja tidak menggunakan kacamata, luka gores tidak 
menggunakan sarung tangan dan bersin-bersin tidak menggunakan masker.
 






2. Hazard 6 yaitu hazard yang terjadi pada stasiun gilingan dengan nomor aktivitas 3 yaitu 
memiliki potensi hazard,  pekerja terjatuh karena membawa bekas kulit tebu terlalu 
banyak atau berlebihan sehingga pekerja tidak dapat melihat hal yang berada di sekitar 
pekerja sehingga dapat menyebabkan pekerja terjatuh saat membawa beban. Dan juga 
bekas kulit tebu yang licin dapat menyebabkan pekerja terjatuh sehingga diperlukan alas 
atau lantai yang kasat agar pekerja tidak terjatuh.  
3. Hazard 9 yaitu adanya suara bising pada saat pengecekan pada beberapa mesin di 
beberapa stasiun, sehingga menyebabkan risiko yang berakibat high maupun extrime 
yang dapat dirasakan oleh pekerja. Sehingga diperlukan perlindungan terhadap telinga 
pekerja dengan APD yang direkomendasikan. Pada tahun 2018 4 pekerja yang 
mengalami sakit telinga akibat mesin tersebut. Sehingga diperlukan pencegahan dan 
pengendalian untuk risiko dari bahaya ini. 
4. Hazard 3 dan 8 sering terjadi di daerah yang berhubungan dengan adanya pengolahan 
tebu diawal dan juga diarea packaging, dimana bahaya ini terjadi karena tidak 
lengkapnya APD yang digunakan oleh pekerja sehingga risiko terjadinya bahaya 
menjadi lebih tinggi dan sering terjadi pada saat melakukan produksi. 
5. Hazard 10 yaitu bahaya pekerja tersengat arus listrik ini terjadi ketika pekerja ingin 
melakukan pengecekan jika mesin terjadi kemacetan seing terjadi pada saat 1 periode 
gilingan hal ini sering terjadi karena tidak diikutinya SOP dan langkah langkah dalam 
pematian listrik dan juga ada beberapa pekerja yang tidak menggunakan APD saat 
melakukan pematian pada mesin. Diperlukannya pelindung dibagian saklar listrik agar 
tidak terjadi hal yang  tidak diinginkan.  
6. Hazard 12 dan hazard 14 adanya bau menyengat dan adanya panas suhu diatas 30° hal ini 
terjadi karena adanya hasil dari proses produksi dan tidak dapat dihindari, tetapi dapat 
diminimalisir dengan adanya tambahan sirkulasi udara dan juga APD untuk pengurangan 
bau yang dapat terhirup oleh pekerja dan juga mengurangi kulit terkena panas hasil 
produksi. Biasanya pekerja yang bekerja pada stasiun terkait sekitar 6 jam kerja akan 
merasakan dampaknya dan sering terjadi selama 1 periode kerja yaitu 6 bulan. Sehingga 
5 pekerja pada tahun 2018 terjadi gangguan kesehatan. 
7. Hazard 13, 21 dan hazard 26 terkena bagian heater terjadi pada kegiatan mengontrol 
suhu pada heater 1 pada bahaya ini terjadi ketika pekerja terkena bagian dalam dinding 
heater yang suhu daiatas lebih dari 50° sehingga ketika mengenai kulit pekerja akan 
mengakitbatkan risiko yang sangat tinggi bagi pekerja pada tahun 2019 terjadi pada 1 





adanya pelindung extra atau APD agar pekerja tidak terluka. 
8. Pada hazard 22 pekerja tekena uap pada saat pengecekan evaporator sehingga 
diperlukan pelindung APD dan juga rambu K3 untuk pekerja agar dapat menghindari 
atau mengurangi terkena uap dari hasil produksi evaporator. 
9. Hazard 19 adalah bahaya ketika pekerja memanjat tangga sepanjang 1-2 meter untuk 
mengecek bagian atas mesin dan memastikan proses sesuai, tetapi bagian samping 
kanan kiri tangga tidak ada pegangan dan pembatas sehingga pekerja dapat terjatuh dari 
ketinggian maka dari itu dieperlukannya APD sangat lengkap dan juga perbaikan pada 
model tangga agar pekerja aman dan tidak terjatuh. Bahaya ini terjadi pada tahun 2019 
sehingga menyebabkan cacat atau tidak dapat berjalan pada pekerja. 
10. Pada hazard 23 dan 27 memiliki potensi bahaya pada pipa yang panas dan juga berkarat 
maka dari itu pekerja saat akan melakukan pemegangan pada pipa panas dan berkarat 
diperlukan APD yang lengkap dan juga beberapa SOP ketika ada kesalahan pada saat 
penindakan. Dan untuk bahaya ini tidak terjadi maka diperlukan lapisan pada pipa agar 
ketika dipegang tidak panas. 
11. Hazard 25 dan 24 merupakan hazard yang sering terjadi di stasiun masakan karena 
kabel sangat berserakan di bagian daerah ini maka diperlukan pentaaan dan perlindungan 
yang baik pada kabel agar tidak terjadi bahaya ini lagi dan juga dapat dihilangkan. Lebih 
dari 7 pekerja sering tersandung oleh kabel pada daerah ini. 
12. Hazard 28 pada bahaya ini diperlukan lapisan di bagian mesin luar dan adanya tanda 
agar pekerja dapat berhati hati agar tidak menyentuh atau terkena mesin yang panas dan 
juga diperlukan pembatas di setiap mesinnya agar ketika ingin melakukan pengecekan 
harus melewati pembatas terlebih dahulu dan dipastikan sudah menggunakan APD yang 
diperlukan untuk mengindari adanya risiko dari bahaya yang ada. 
13. Bahaya 29 dan 31 yaitu bahaya yang dikarenakan uap panas terkena pekerja hal ini 
sering terjadi pada 1 proses gilingan sekitar 2 pekerja terkena uap dari nira maka dari 
itu diperlukannya sarung tangan yang anti anti panas dan juga adanya kacamata dan 
pelindung diri yang tahan terhadap panas uap. Sehingga bahaya dan risiko ini tidak akan 
terulang dan terjadi lagi. 
14. Bahaya pada hazard 30 dan 32 pekerja terkena pisau mesin atau mixer maka diperlukan 







Gambar 4.6 Ilustrasi tangan pekerja terkena pisau 
 
15. Hazard 33 yaitu tangan pekerja terkena jarum jahit karena melakukan pengecekan untuk 
benang yang terhambat sehingga diperlukan APD dan SOP yang diberlakukan untuk 
melakukan pengecekan sehingga pekerja tidak terkena jarum. Setidaknya terdapat 2 
pekerja yang tertusuk jarum pada tahun 2018. 
16. Pada bahaya 4 dan 7 pekerja terjatuh dari lantai yang licin karena kurangnya intensitas 
cahaya  dan juga lantai yang licin dari hasil produksi, dari bahaya ini sering terjadi saat 
proses gilingan di setiap tahunnya. Bahaya ini biasanya terjadi karena beberapa faktor 
diantaranya pekerja yang tidak menggunakan APD yaitu sepatu yang diwajibkan oleh 
perusahaan, kurangnya dari intensitas cahaya dan juga lantai yang licin karena bahannya 
dan juga dari hasil proses produksi gula. Maka  dari itu diperlukan perubahan pada 
struktur lantai dan juga adanya tanda agar berhati hati saat di daerah ini dan 
menambahkannya cahaya pada daerah ini. 
17. Pada potensi bahaya 3 dan 5  yaitu kondisi yang dapat menyebabkan kecelakaan kerja 
yaitu debu atau pasir berterbangan sehingga membuat pekerja dapat merasakan sesak 
nafas, batuk batuk dan gangguan penyakit lainnya  sehingga dapat menghalangi 
pengelihatan yang menyebabkan pekerja terjatuh atau terpeleset, sehingga diperlukan 
APD dan cara penggunaan yang benar agar pekerja tidak terkena kecelakaan kerja. 
18. Pada bahaya 8, 12 dan 33 terjadi karena melakukan pengecekan mesin pada saat proses 
produksi, pada tahun 2019 terdaapat 3 pekerja yang pada saat melakukan pengecekan 
dan jari pekerja tersebut ada yang terpotong dan mengalami luka sobek karena pada saat 
pengecekan pekerja langsung mengecek tanpa adanya SOP untuk pemberhentian mesin 
tersebut dan juga APD yang jarang digunakan oleh pekerja agar tangan dari pekerja 






19. Hazard 17 dan 18 merupakan bahaya ketika pekerja tergelincir karena tetesan uap maka 
dari itu diperlukan adanya perbaikan pipa berkala agar ketika terjadinya kebocoran 
dapat ditampung dan tidak akan jatuh mentes ke lantai yang mengakibatkan risiko 
terkilir saat terjatuh dan sakit kepala. Biasanya terjadi sering pada saat 1 kali periode 
giling setiap tahunnya sehingga diperlukannya control yang lebih ketat agar tidak terjadi 
lagi bahaya yang sama setiap tahunnya. 
20. Bahaya 14 bahaya ini sering terjadi kepada pekerja selama proses produksi selama 1 
periode giling, biasanya terjadi pada pekerja yang berada pada stasiun pemurnian. Posisi 
pekerja pada saat mengaduk nira dilakukan secara tidak ergonomis sehingga akan  ada 
terjadinya kecelakaan kerja dan juga pekerja mengaduk nira dengan volume yang sangat 
banyak dan berat. Sehingga diperlukan beberapa SOP untuk pekerja dapat melakukan 
pengadukan dengan cara yang benar. 
21. Pada potensi bahaya 15 yaitu jatuh dari ketinggian yang menimbulkan risiko cidera 
tulang belakang, kaki terkilir, dan luka sobek sering terjadi di beberapa stasiun yang 
melakukan pengecekan melewati tangga dari 1 hingga 2 meter. Pada tahun 2019 
terdapat pekerja yang jatuh dari ketinggian 2 meter.  
22. Hazard 20 yaitu pekerja memompa beban terlalu berat pada stasiun penguapan dan 
menyebabkan kram otot, tangan memar dan tangan terkilir maka dari diperlukan SOP 
dan juga rambu K3 agar pekerja dapat melakukan secara ergonomis dan diperlukannya 
APD agar tangan pekerja terlindungi dari risiko terkilir. 
 
4.7 Rekomendasi Perbaikan (Determining Control) 
Dalam melakukan penentuan perbaikan atau (determining control) adalah tahap terakhir 
dalam penggunaan metode HIRADC. Determining control dilakukan dengan tujuan untuk 
memberikan rekomendasi perbaikan pada bahaya yang sudah diidentifikasi dan ratting risiko 
pada bahaya yang ekstrim dan tinggi. Risiko ekstrim dan tinggi dipilih karena memiliki 
tingkat prioritas yang didahulukan untuk melakukan perbaikan agar tidak terjadi lagi korban 
atau kerugian finansial secara besar untuk perusahaan. 
Penentuan pengendalian (determining control) pelaksanaanya yang selaras dengan 
pendekatan, subsitusi ataupun hal lain yang terkait.  
Berdasarkan adanya SMK3 yang sudah berada di sana PG. Kebon Agung Malang sudah 
menyediakan APD yang diperlukan oleh pekerja untuk menjalankan proses produksi 





Berikut merupakan APD yang sudah dipersiapkan oleh pihak perusahaan terhadap pekerja.  
 
Gambar 4.7 APD Masker dan Safety Glassess 
 
 
Gambar 4.8 APD Safety Gloves dan Safety Shoes 
 
  
Gambar 4.9 APD Safety Helm dan Rompi Keselamatan 
 
Tabel 4.12 Tabel Pengendalian Hazard 2 dan 1 
Hazard 
Code 
Hazard Activity  Code Risk 
H2 Debu / pasir 
berterbangan 
SG1,SG2, SJ2 - Sesak Nafas 
- Batuk-batuk 
- Mata merah/infeksi 
H1 Tangan terluka 
karena bekas 
SG1 - Luka sobek 







Hazard Activity  Code Risk 
potongan tebu - Bersin bersin 
Bentuk 
Pengendalian 
A Eliminasi -  
B Subtitusi -  
C Perancangan - Menggunakan conveyor untuk pemindahan sisa atau kulit tebu 
ke tempat pembuangan 
D Administratif - Pengecekan dan penggantian belt conveyor secara berkala 
- Memberikan tanda wajib penggunaan kacamata dan masker 
E APD - Menggunakan masker 
- Menggunakan kacamata safety 
- Menggunakan safety gloves 
 
Diperlukannya alat dari meja tebu ke tempat pembuangan sisa tebu atau kulit tebu dengan 
menggunakan conveyor agar tidak perlu bantuan manusia dan mengurangi risiko terjadinya 
bahaya. Conveyor dibuat sesuai dengan lebar meja tebu yaitu 6 meter dengan panjang 1 
meter  dengan kotak pembuangan di bagian akhir conveyor. Dengan bahan nylon conveyor 
belt type NN300 yang memiliki ply strength 300N/mm dan ply thickness 1,25 N/mm dengan 
panjang 1 meter dan lebar 6 meter. Lalu kotak pembuangan akan diangkat menggunakan 
forklift. Berikut merupakan perancangan conveyor untuk meja tebu. Conveyor ini dibuat agar 
hasil sisa tebu setelah berada dari meja tebu akan menuju turun ke bak pembuangan sisa tebu 
dan tidak tercecer di sekeliling meja tebu. Hal ini membantu para pekerja agar tidak 
membersihkan dan tidak memindahkan sisa kulit tebu dari hasil pemisahan gula dengan kulit 
tebu yang dapat menyebabkan luka pada pekerja. Sehingga sisa tebu akan langsung menuju 
ke conveyor dan menuju ke bak pembuangan berwarna biru. Pada bagian bawah bak 
pembuangan berwarna biru akan diberikan palet tambahan untuk memasukkan gigi forklift 
ke bagian bawah pallet untuk mengangkat bak pembuangan berwarna biru. Bagian bawah 
pallet ini akan di buat dengan mengguanakan bahan berdasar kayu dengan ukuran mengikuti 
bak berwarna biru. Setiap sisi kanan dan kiri akan diberi lubang untuk gigi forklift sepanjang 
1 meter. Kualifikasi forklift yang akan digunakan adalah forklift dengan beban aman 
maksimum 4 ton, dengan ketinggian angkat maksimum 3 meter, panjang unit garpu angkat 







Gambar 4.10 Ilustrasi perencanaan conveyor 
 
 
Gambar 4.11 Perbaikan perancangan conveyor dan penggunaan forklift 
 
Selain adanya bentuk perancangan diperlukannya bentuk pengendalian administratif 






Gambar 4.12 Rambu penggunaan kacamata dan masker 
 
Tabel 4.13 Tabel Pengendalian Hazard 6 
Hazard 
Code 
Hazard Activity  Code Risk 
H6 Pekerja terjatuh  SG3 - Cidera tulang 
belakang 
- Kaki terkilir 
- Luka Gores 
Bentuk 
Pengendalian 
A Eliminasi -  
B Subtitusi - Mengganti bahan lantai dari baja dengan paving/rabatan  
C Perancangan - Menambah 2 lampu di sisi jalan 
D Administratif - Memberikan kegiatan sosialisasi tentang Keselamatan dan 
Kesehatan kerja pada karyawan 
- Memberikan rambu wajib menggunakan sepatu safety 
- Memberikan rambu mudah tergelincir 
E APD - Menggunakan safety gloves 
- Menggunakan sepatu safety 
- Menggunakan helm safety 
 
Pada beberapa stasiun menggunakan bahan baja untuk lantai produksi sedangkan bahan 
tersebut adalah bahan licin sehingga pekerja dapat terjatuh sehingga dilakukan subtitusi 






Gambar 4.13 Ilustrasi penggunaan paving 
 
 











Gambar 4.16 Rambu hati-hati terpeleset 
 
Tabel 4.14 Tabel Pengendalian Hazard 9 
Hazard 
Code 
Hazard Activity  Code Risk 
H9 Suara bising SG4,SG6,SP5 - Telinga Mendengung 





A Eliminasi -  
B Subtitusi -  
C Perancangan -  
D Administratif - Memberikan rambu kebisingan tinggi 
E APD - Menggunakan penutup telinga bagian dalam dan luar 
 
 
Telinga bagian tubuh yang sangat sensitive dengan suara maka dari itu diperlukannya 
APD untuk mencegah kebisingan yang melebihi kapasitas telinga pekerja. Diperlukan rambu 
untuk tanda kebisingan tinggi dan APD penutup telinga bagian dalam dan luar. 
 







Gambar 4.18 APD ear plug dan ear muff 
 
Tabel 4.15 Tabel Pengendalian Hiazard 10 
Hazard 
Code 




SG6,SU1,SM1,ST2 - Otot kaku 
- Kejang- kejang 
- Luka bakar 
Bentuk 
Pengendalian 
A Eliminasi -  
B Subtitusi -  
C Perancangan - Membuat alat pelindung bagian luar panel listrik 
D Administratif - Memberikan rambu arus tinggi 
E APD - Menggunakan safety gloves 
- Menggunakan rompi (high visibility) 
- Menggunakan helm safety 
 
 
Pekerja tersengat arus listrik karena panel listrik tidak ada pelindung atau penutup 
sehingga saat ingin melakukan pengecekan atau pemadaman ada keadaan atau kejadian 
tersengatnya pekerja dari arus listrik sehingga diperlukannya pelindung untuk panel listrik 
sebelum pekerja langsung menuju ke panel listrik. Dengan ukuran 25 cm x 20 cm untuk 






Gambar 4.19 Ilustrasi bentuk pelindung panel listrik 
 
Gambar 4.20 Rambu Tegangan Tinggi 
 
Tabel 4.16 Tabel Pengendalian Hazard 16 dan 11 
Hazard 
Code 
Hazard Activity  Code Risk 
H16 Bau menyengat SP3 - Hidung tersumbat 
- Sesak nafas 
- Kepala 
- kunang- kunang 
H11 Suhu diatas 30° SG6,SP1,SP2,SP3,SP4,SU1,SU3,SU4,S
M2,SM3 





A Eliminasi -  
B Subtitusi -  
C Perancangan - Membuat sirkulasi udara 
D Administratif - Memberikan kegiatan sosialisasi tentang Keselamatan dan 







Hazard Activity  Code Risk 
- Memberikan rambu wajib menggunakan masker 
E APD - Menggunakan masker 
 
Untuk mengurangi polusi dan suhu yang terlalu tinggi diperlukannya beberapa 
tambahan sirkulasi udara di daerah ini dengan ukuran 60 cm x 110 cm untuk tinggi jendela 
dengan 3 jendela berdampingan agar udara dapat keluar lebih banyak dengan jarak 1,5 m 
akan diberi 3 jendela lagi dengan ukuran yang sama. 
 
Gambar 4.21 Ilustrasi perencanaan sirkulasi udara 
 
 
Gambar 4.22 Rambu penggunaan masker 
 
Tabel 4.17 Tabel Pengendalian Hazard 13, 21 dan 26 
Hazard 
Code 
Hazard Activity  Code Risk 
H13 Terkena bagian 
panas heater 
SP1 - Luka bakar 
- Memar 
- Bagian badan terluka 







Hazard Activity  Code Risk 
panas vakum - Memar 
- Bagian badan terluka 
H26 Terkena mesin 
panas 
SM2 - Luka bakar 
- Melepuh 
- Luka Sobek 
Bentuk 
Pengendalian 
A Eliminasi -  
B Subtitusi - Melapisi dengan bahan aerogel 
C Perancangan - Membuat lapisan luar dengan bahan aerogel 
D Administratif - Memberikan rambu wajib menggunakan sarung tangan 
- Memberikan rambu permukaan panas 
E APD - Menggunakan sarung tangan 
- Menggunakan rompi 
 
 
Diperlukannya lapisan dibagian luar mesin dengan berbahan aerogel karena untuk 
menahan panas dari bagian mesin. Sehingga ketika pekerja ingin melakukan pengecekan 
tidak akan terkana bagian panas mesin. Selain pemberian lapisan tetap untuk berjaga jaga 
akan diberikan rambu permukaan panas agar pekerja tetap memperhatikan APD yang harus 
digunakan. 
 
Gambar 4.23 Rambu permukaan panas 
 
Tabel 4.18 Tabel Pengendalian Hazard  22 
Hazard 
Code 
Hazard Activity  Code Risk 
H22 Terkena Uap SP5,SU3,SM4 - Sesak nafas 




A Eliminasi -  







Hazard Activity  Code Risk 
C Perancangan - Memberi wadah/tong di tempat pipa yang sering 
- terjadi kebocoran bahan paving 
D Administratif - Melakukan perbaikan pipa secara berkala 
- Memberikan rambu wajib menggunakan sepatu safety 
- Memberikan rambu mudah tergelincir 
E APD - Menggunakan kacamata safety 
- Menggunakan sepatu safety 
- Menggunakan helm safety 
 
Tetesan uap tidak akan terpungkiri akan mengenai pekerja karena terjadi dari hasil 
proses produksi tetapi bahaya ini dapat dimimnimalisir dengan cara pemberian wadah/tong 
untuk tetesan uap agar tetesan tidak langsung jatuh ke lantai produksi dan membuat pekerja 
merasakan risiko dari bahaya tersebut. Berikut merupakan bentuk wadah untuk tetesan uap 
yang terbuat dari paving agar kuat dan tahan panas. Dengan diameter 40 cm tidak terlalu 
besar dan tidak mengganggu aktivitas pekerja. 
 
Gambar 4.24 Ilustrasi bentuk wadah lapis paving 
 
Selain adanya perencanaan untuk wadah diperlukannya rambu untuk pekerja agar wajib 






Gambar 4. 25 Rambu menggunakan safety shoes dan awas tergelincir 
 
Diperlukannya APD yaitu safey shoes, helm safety dan juga kacamata safety yang harus 
digunakan oleh pekerja untuk melindungi diri pekerja. 
 
Tabel 4.19 Tabel Pengendalian Hazard 19 
Hazard 
Code 
Hazard Activity  Code Risk 
H19 Terjatuh dari 
tangga (tidak ada 
pegangan) 
SP5 - Tangan terkilir 
- Luka Sobek 
- Luka gores 
Bentuk 
Pengendalian 
A Eliminasi -  
B Subtitusi -  
C Perancangan - Membuat pelindung atau pegangan di samping tangga 
D Administratif - Memberi rambu hati hati saat berjalan pada tangga 
E APD - Menggunakan rompi (high visibility) 
- Menggunakan helm safety 
- Menggunakan sepatu safety 
 
Dalam melakukan pengecekan pekerja harus melewati tangga yang tidak memiliki 
pegangan dan menjadi salah satu potensi bahaya untuk pekerja terjatuh, maka dari itu 
diperlukan perencanaan mengenai pembuatan pegangan tangga agar pekerja dapat aman 






Gambar 4.26 Ilustrasi perencanaan pegangan tangga 
 
Setelah adanya perencanaan tangga diperlukan rambu agar pekerja berhati hati saat 
berjalan di tangga dan menggunakan APD yang sudah titentukan 
 
Gambar 4.27 Rambu hati-hati berjalan pada tangga 
 
 
Tabel 4.20 Tabel Pengendalian Hazard 23 dan 27 
Hazard 
Code 
Hazard Activity Code Risk 
H23 Pekerja terkena 
pipa panas 
SU4 - Mata Perih 
- Luka bakar 




SM4 - Iritasi kulit 




A Eliminasi -  
B Subtitusi - Melapisi dengan bahan aerogel 







Hazard Activity Code Risk 
Stop 
D Administratif - Melakukan perbaikan pipa secara berkala 
- Melapisi pipa setiap 3 bulan sekali 
- Memberikan rambu wajib menggunakan safety gloves 
E APD - Menggunakan safety gloves 




Gambar 4.28 Pelapisan bahan aerogel dan cat karat rust stop 
 
 
Gambar 4.29 Rambu penggunaan sarung tangan 
 
Tabel 4.21 Tabel Pengendalian Hazard 25 
Hazard 
Code 
Hazard Activity  Code Risk 
H25 Pekerja terlilit 
kabel 
SU4,SM41,ST2 - Tersandung/Jatuh 
- Terkilir 
- Luka Gores 
H24 Pekerja 
tersandung pipa 
SU4 - Kaki keram 
- Luka Gores 
- Tangan terkilir 
Bentuk 
Pengendalian 







Hazard Activity  Code Risk 
B Subtitusi -  
C Perancangan - Memberikan klip cable di bagian dinding 
D Administratif - Memberikan sosialisai mengenai K3 kepada pekerja 
E APD - Menggunakan helm safety 
- Menggunakan sepatu safety 
 
 
Pekerja terlilit kabel karena tidak adanya pengaman kabel pada daerah teresbut sehingga 
diperlukannya klip cable yang diletakkan di dinding agar kabel tidak berserakan di lantai. 
Berikut  merupakan bentuk clip cable yang diperlukan diletakkan di setiap 1 meter dengan 
diameter lingkaran clip 1cm dan panjang klip 15 cm. 
 
Gambar 4.30 Ilustrasi pengaman kabel 
 
Tabel 4.22 Tabel Pengendalian Hazard  28 
Hazard  
Code 
Hazard Activity  Code Risk 
H28 Terkena mesin 
panas 
SM5 - Tangan Melepuh 
- Luka Bakar 
- Kram Otot 
Bentuk 
Pengendalian 
A Eliminasi -  
B Subtitusi -  
C Perancangan - Membuat sarung tangan hingga siku dengan material 
- tahan panas 
D Administratif - Memberikan rambu permukaan panas 
E APD - Menggunakan helm full faced 
- Menggunakan safety gloves 
 
 
Dalam pembuatan sarung tangan diperlukan perencanaan dalam pembuatan ukuran, 
perencanaan ukuran menggunakan antopometri untuk dimensi lebar tangan menentukan 
lebar dari sarung tangan dan panjang rentang tangan ke depan menentukan panjang sarung 
tangan. Panjang sarung tangan sampai ujung tangan diharapkan dapat melindungi seluruh 





dikarenakan menyesuaikan seluruh ukuran agar tidak terlalu besar dan terlalu kecil. Bahan 
yang akan digunakan adalah bahan fire blanketHT 800 untuk lapisan luar dan menggunakan 
bahan spandex untuk lapisan dalam agar tangan pekerja tetap nyaman saat menggunakan. 
 
Tabel 4.23 Ukuran Pembuatan Sarung Tangan 







Sarung Lebar Dimensi 50 th 3 cm 13,92 16,92 
Tangan sarung Lebar     
 tangan tangan     
  (D29)     
 Panjang Dimensi 50 th 2 cm 65,68 67,68 
sarung panjang     
tangan rentang     
 tangan ke     
 depan     




Gambar 4.31 Pemberian rambu permukaan panas 
  









Tabel 4. 24 Tabel Pengendalian Hazard  29 
Hazard 
Code 
Hazard Activity  Code Risk 
H29 Pekerja terkena 
uap nira 
SM5 - Mata perih 




H31 Pekerja terkena 
nira panas 
SM6 - Tangan melepuh 




A Eliminasi -  
B Subtitusi -  
C Perancangan -  
D Administratif - Memberi rambu wajib menggunakan kacamata safety 
E APD - Menggunakan helm safety full faced 
- Menggunakan kacamata safety 












Gambar 4. 34 APD fullfaced helm 
 
 
Tabel 4.25 Tabel Pengendalian Hazard 30 dan 32 
Hazard 
Code 
Hazard Activity  Code Risk 
H30 Pekerja terkena 
mixer 
SM6 - Jari Terpotong 
- Luka gores 
- Robek 
H32 Pekerja terkena 
pisau mesin 
ST1,ST3 - Jari terpotong 
- Luka gores 
- Luka sobek 
Bentuk 
Pengendalian 
A Eliminasi -  
B Subtitusi -  
C Perancangan -  
D Administratif - Memberi rambu bahaya benda berputar 
- Memberi rambu tangan terpotong 












Tabel 4.26 Tabel Pengendalian Hazard 33 
Hazard 
Code 
Hazard Activity  Code Risk 
H33 Tangan Terkena 
jarum jahit 
SJ2 - Luka tusuk 
- Luka sobek 
- Tangan lubang 
Bentuk 
Pengendalian 
A Eliminasi -  
B Subtitusi -  
C Perancangan -  
D Administratif - Memberikan sosialisai mengenai K3 kepada pekerja 
- Memastikan mesin mati sebelum pengecekan jarum 
- Memasang rambu wajib menggunakan sarung tangan 




Gambar 4.36  Pemberian rambu penggunaan sarung tangan  
 
Tabel 4.27 Tabel Pengendalian Hazard 4 dan 7 
Hazard 
Code 





SG2,SJ1,SJ3 - Cidera Tulang 
Belakang 
- Kaki terlikir 
- Luka sobek 
H7 Pekerja terkena 
potongan tebu 
SG3,SG5 - Luka memar 
- Luka sobek 
Bentuk Pengendalian 
A Eliminasi -  
B Subtitusi -  
C Perancangan - Membuat pelindung dengan bahan kokoh setinggi 
- rata-rata perut manusia 
D Administratif - Memberi rambu wajib penggunaan sepatu safety 
- Memberi rambu wajib penggunaan kacamata safety 
- Memberi rambu hati-hati terjatuh 
E APD - Menggunakan sepatu safety 






Diperlukannya rambu agar pekerja hati hati dalam berjalan di daerah ini dengan 
memberikan rambu hati-hati terjatuh dan dipastikan menggunakan APD yang wajib 
digunakan pada daerah ini. 
 
Gambar 4.37 Pemberian rambu hati-hati terjatuh dan wajib menggunakan kacamata 
 
 
Gambar 4.38 Pemberian rambu wajib menggunakan safety shoes 
 
Tabel 4.28 Tabel Pengendalian Hazard 3 dan 5 
Hazard 
Code 





SG2,SG4,SG5 - Kram otot 
- Terkilir 




SG3 - Kram otot 
- Tangan memar 
- Terkilir 
Bentuk Pengendalian 
A Eliminasi -  
B Subtitusi -  
C Perancangan - Memberikan tambahan katrol untuk menangkat tebu 







Hazard Activity  Code Risk 
D Administratif - Memberikan sosialisai mengenai sikap ergonomis 
- pada pekerja 
E APD - Menggunakan safety gloves 
- Menggunakan sepatu safety 
 
Untuk mengurangi adanya risiko kecelakaan kerja pada pekerja maka diperlukan 
tambahan  alat untuk mengangkat tebu ke meja tebu dengan menggunakan katrol. Berikut 
merupakan ilustrasi penggunaan katrol untuk pengangkatan tebu. Katrol ini digunakan untuk 
mengurangi adanya kontak manusia dengan tebu. Katrol ini akan otomatis mengambil tebu 
dari truk dengan berbentuk capitan di kedua sisinya dan akan menutup saat sudah terisi oleh 
tebu. Katrol ini akan berfungsi secara otomatis tanpa menusia harus mengendalikannya. 
Katrol ini akan langsung terarah dari truk tebu menuju ke meja tebu dan begitu juga 
sebaliknya. Terdapat belt pada katrol ini agar tebu lebih banyak diangkat dan tidak terjatuh. 
Hal ini mengurangi kecelakan kerja ketika pekerja harus mengangkat beban lebih dari 20kg 
dan akan menjadi adanya potensi kecelakaan kerja.   
 
Gambar 4.39 Ilustrasi penambahan katrol 
 
Selain adanya perencanaan mengenai pembuatan katrol untuk penangakatan tebu maka 
diperlukan sosialisasi mengenai sikap ergonomis pada pekerja. Berikut merupakan sosialisasi 
pada pekerja. 
1. Dalam pemindahan barang berat maximum yang dapat diangkut oleh pekerja adalah 20 
kg.  Jika lebih dari beban tersebut maka perlu bantuan alat atau diangkat oleh 2 orang. 
2. Sebelum melakukan pemindahan tempat harus mengetahui rute perjalanan dalam 





maksimum  20 kg adalah 10m. Pastikan benda yang dapat menghalangi perjalanan dapat 
disingkirkan terlebih dahulu. 
3. Berikut merupakan teknik dalam mengangkat dan memindahkan barang secara manual 
menggunakan tangan yaitu: 
a. Posisikan badan cukup dekat dengan barang yang diangkat 
 
Gambar 4.40 Posisi Awal Sebelum Mengangkat 
b. Posisikan barang berada di antara kedua kaki 
 
Gambar 4.41 Posisi Benda 
c. Posisikan badan dengan menekuk kaki jika barang berada di bawah, hindari posisi 
membungkuk dan pastikan punggung tegak 
 
Gambar 4.42 Posisi Jongkok 
d. Saat mengangkat, gunakan otot kaki sebagai titik angkat bukan di punggung dan 







Gambar 4.43 Posisi Mengangkat 
e. Saat berjalan posisikan tangan lurus ke bawah dan menahan beban, punggung, leher 
tetap tegak dan tidak membungkuk 
f. Jika berbelok, memutar gunakan tumpuan kaki dan jangan menggunakan punggung untuk 
menghindari cidera punggung, lalu letakkan benda. Jika benda diletakkan dibawah maka 
gunakan posisi jongkok saat meletakkan benda. 
 
Tabel 4.29 Tabel Pengendalian Hazard 8, 12 dan 33 
Hazard  
Code 







- Jari terpotong 
- Luka sobek 
- Luka gores 
H12 Tangan pekerja 
tergiling 
SG7 - Tangan terpotong 
- Luka gores 
- Luka sobek 
H33 Tangan terkena 
jarum jahit 
SJ2 - Luka tusuk 
- Luka sobek 
- Tangan lubang 
Bentuk 
Pengendalian 
A Eliminasi -  
B Subtitusi -  
C Perancangan - Memberikan lapisan pelindung di bagian tajam mesin 
D Administratif - Mematikan mesin sebelum melakukan pengecekan 
- Memberikan rambu bahaya tangan terpotong 
- Memberi rambu wajib menggunakan sarung tangan 
E APD - Menggunakan sarung tangan 
- Menggunakan rompi 








Gambar 4.44 Rambu wajib menggunakan sarung tangan dan jari terpotong 
 
Tabel 4.30 Tabel Pengendalian Hazard 17 dan 18 
Hazard 
Code 
Hazard Activity  Code Risk 
H17 Terkena 
tetesan uap 
SP4,SM3 - Tangan melepuh 
- Luka bakar 





SP4, - Sakit kepala 
- Terkilir 
- Kaki keram 
Bentuk 
Pengendalian 
A Eliminasi -  
B Subtitusi -  
C Perancangan - Memberikan lampu bohlam di beebrapa sisi pipa 
- Mengganti lantai dengan bahan paving 
D Administratif - Memberi rambu wajib menggunakan kacamata safety 
E APD - Menggunakan helm safety 
- Menggunakan rompi safety 
- Menggunakan kacamata safety 
 
 








Tabel 4.31 Tabel Pengendalian Hazard 15 
Hazard 
Code 
Hazard Activity  Code Risk 
H15 Jatuh dari 
ketinggian 
SP2,SJ1 - Kram otot  




A Eliminasi -  
B Subtitusi -  
C Perancangan - Membuat pelindung atau pegangan di bagian samping 
- tangga 
D Administratif - Memberi rambu wajib penggunaan sepatu safety 
- Memberi rambu hati hati berjalan di tangga 
E APD - Menggunakan sepatu safety 
- Menggunakan helm safety 
 
 
Berikut merupakan ilustrasi pemberian pegangan samping tangga untuk ke bagian mesin agar 
pekerja terhindar dari risiko bahaya yang ada. 
 
Gambar 4.46 Ilustrasi pemberian pegangan pada tangga 
 
  









Tabel 4.32 Tabel Pengendalian Hazard 20 
Hazard 
Code 





SU2 - Kram otot  




A Eliminasi -  
B Subtitusi -  
C Perancangan -  
-  
D Administratif - Memberi pelatihan terhadap sikap ergonomis 
- SOP istirahat untuk 30 menit sekali 
E APD - Menggunakan safety gloves 




Berdasarkan adanya identifikasi bahaya dan juga penilaian risiko terhadap bahaya yang 
akan terjadi kepada pekerja ada potensi bahaya yang lebih banyak mengakibatkan 
kecelakaan kerja sesuai dengan detail yang berada di setiap workstation. Berdasarkan 
kuisioner yang diisi oleh pekerja dalam melakukan pekerjaan juga mengalami adanya 
potensi kecelakaan kerja dan gangguan kesehatan yang cukup intens. Menurut pekerja jika 
adanya kecelakaan kerja ataupun gangguan kesehatan yang dapat ditangani melalui P3K 
maupun penanganan cepat oleh sesama pekerja akan dilakukan seperti itu. Tetapi jika 
kecelakaan kerja sudah masuk ke dalam katagori berat maka pekerja akan melapor pada 
dokter yang standby di tempat dan melakukan penanganan ke rumah sakit. Sehingga dalam 
catatan dokter mengenai kecelakaan kerja dan gangguan kesehatan hanya untuk yang 
berbicara ke pada dokter tersebut.  
Berdasarkan perkiraan setiap bulannya identifikasi bahaya yang dilakukan pada 
penelitian ini terdapat potensi bahaya yang lebih mendetail dengan risiko yang lebih tinggi 
jika menimpa pekerja. Sehingga diperlukan control terhadap potensi bahaya yang mungkin 
terjadi. Setelah melakukan proses penentuan determining control dan diperlukannya 
penerapan dengan benar dengan hasil identifikasi bahaya pada 7 kegiatan di stasiun gilingan 
jika pekerja dapat menaati seluruh APD yang direkomendasikan maka akan mengurangi 
kecelakaan kerja dengan bahaya extrim hingga high yang pernah terjadi pada tahun 2019 
dengan bahaya sedang yaitu tersiram air panas. Sehingga jika pekerja menggunakan APD 





determining control maka dapat mengurangi kecelakaan kerja di stasiun gilingan. Lalu pada 
stasiun DRK dengan data kecelakaan kerja tahun lalu yaitu kaki kiri tersemprot air panas 
dan adanya 15 identifikasi bahaya dengan total 5 aktivitas dengan nilai risiko medium dan 
identifikasi bahaya baru dengan nilai risiko ekstrim dan high dapat ditanggulangi dengan 
menggunakan APD yaitu menggunakan sepatu safety dan juga melakukan perbaikan 
reengineering control  untuk bagian lantai dan beberapa bagian mesin. Pada stasiun 
penguapan dengan 4 aktivitas dengan jenis kecelakaan luka bakar telapak tangan kanan 
dengan katagori kecelakaan sedang dan tangan kiri terjepit dengan katagori kecelakaan 
ringan sehingga dengan menerapkan penggunaan APD dan pemberian tanda administratif 
maka kecelakaan kerja dengan kategori sedang dan ringan seperti tahun 2019 tidak akan 
terjadi lagi dan dapat menanggulangi kemungkinan terjadi bahaya di selanjutnya.  
Pada stasiun masakan tidak adanya kecelakaan kerja pada tahun 2019 tetapi terdapat 17 
potensi bahaya yang terjadi di stasiun masakan sehingga potensi bahaya yang 
memungkinkan terjadi harus ditanggulangi terlebih dahulu dengan ada beberapa re-
engineering control pada bagian mesin dan kabel yang berada di stasiun masakan yang dapat 
menyebabkan risiko kecelakaan kerja sehingga risiko dengan nilai ekstrim dan tinggi dapat 
terhindari dan tidak menimpa pekerja. Lalu pada stasiun puteran tidak adanya kecelakaan 
kerja pada tahun 2019 dan terdapat 3 aktivitas yang menyebabkan 6 potensi bahaya dan 
diperlukannya adanya rambu K3 yaitu hati hati tangan terpotong agar pekerja dapat 
menghindari bahaya tersebut dan mengurangi dampak kecelakaan kerja yang dirasakan oleh 
pekerja, dan yang terakhir pada stasiun packaging tidak ada data kecelakaan kerja pada tahun 
2019 tetapi pekerja dapat merasakan potensi adanya kecelakaan kerja yang dianataranya luka 
tusuk, luka sobek, jari terpotong dan tangan lubang. Dengan risiko tersebut dan memiliki 
nilai ratting extrime dan high maka pekerja wajib menerapkan penggunaan APD yaitu 
sarung tangan dengan berbahan kulit agar menghindari terkena jarum saat bekerja.  
Agar determining control dapat dilakukans secara efektif maka diperlukannya control  
berkala yang harus diterapkan oleh perusahaan. Karena PG. Kebon Agung Malang sudah 
menerapkan adanya SMK3 maka PG. Kebon Agung Malang sudah menyediakan adanya 
masker N95, Safety Glassess, Safety Gloves, Safety Shoes, Safety Helm dan rompi 
keselamatan. Dan dengan adanya identifikasi bahaya yang sudah dilakukan dalam penelitian 
ini maka adanya rekomendasi kontrol yang diberikan diantaranya adalah pemberian 
conveyor dan bak pembuangan kulit sisa tebu dengan dibantu pengangkatan dengan forklift, 
pergantian penggunaan paving pada beebrapa daerah, pemberian lampu dengan heater 





wadah untuk menampung tetsan uap dengan paving, perencanaan pegangan pada tangga, 
pelapisan dengan bahan aerogel pada mesin, pengamanan kabel dengan alat yang sudah di 
design, pemberian katrol untuk pengangkatan tebu, dan juga penambahan rambu rambu di 
beberapa workstation.   
Dalam melakukan control  APD yang digunakan oleh pekerja  terdapat beberapa solusi 
yang  dapat diterapkan di lingkungan tersebut. Solusi pertama untuk melakukan control 
terhadap penggunaan APD pada pekerja dilakukan dengan  body scanning dengan alat 
sebelum pekerja masuk ke dalam area proses produksi. Pada saat absen menggunakan 
fingerprint maka pekerja harus masuk ke dalam alat body scanning  untuk memastikan 
pekerja menggunakan APD yang sudah disetting dalam sistem , tidak hanya mengandalkan 
sistem dan alat body scanning tetapi diperlukan satu pegawai di bagian K3 di PG. Kebon 
Agung Malang untuk memastikan bahwa APD yang diperlukan lengkap dan dapat 
memasuki area proses produksi. Sehingga tidak akan terjadi lagi pekerja tidak menggunakan 
APD yang diperlukan saat memasuki area proses produksi. Selain itu juga diperlukannya 
APD cadangan ketika pekerja tidak membawa  APD atau adanya kecelakaan saat proses 
produksi. Lalu diperlukannya pengecekan berkala di setiap 2 jam sekali untuk seluruh 
karyawan, hal ini dilakukan secara screening di seluruh stasiun dalam satu waktu sehingga 
tidak diperlukan waktu lama untuk bagian K3 dalam melakukan pengecekan kepada pekerja.  
 








Selain itu  dalam control mengenai rambu rambu dan tanda K3 diperlukannya pelatian 
berkala kepada bekerja untuk mengetahui arti dari rambu rambu dan tanda K3 yang akan 
diberlakukan di setiap workstation  di masing masing stasiun. Sehingga di harapkan ketika 
terdapat rambu dan juga tanda K3 pekerja dapat berhati hati dan meminimalisir adanya 
kejadian kecelaakaan kerja di lingkungan kerja tersebut.  Juga dapat menambahkan adnanya 
program penghargaan dan sanki bagi pekerja yang dapat mengikuti penggunaan APD dan 
juga penggunaan control  di setiap stasiun agar meningkatkan kesadaran diri dan juga  
meyakinkan bahwa penggunaan APD dan mengikuti rambu K3 sangat diperlukan oleh 



















































Pada bab ini akan membahas mengenai kesimpulan dari penelitian ini. 
 
5.1 Kesimpulan 
1. Pada penelitian ini mengidentifikasi adanya sumber bahaya yang dapat menimbulkan 
bahaya pada area proses produksi PG. Kebon Agung Malang. Setelah melakukan 
pengambilan data dengan menggunakan kuisioner telah didapatkan hasil adanya sumber 
bahaya yang dapat menyebabkan kecelakaan kerja pada pekerja. Terdapat 34 potensi 
bahaya dengan risiko yang dimiliki pada masing masing potensi bahaya yang ada di 
seluruh area proses produksi PG. Kebon Agung Malang diantaranya adalah akibat dari 
faktor lingkungan maupun faktor dari pekerja sendiri. 
2. Setelah adanya potensi bahaya dan risiko yang akan terjadi pada pekerja akan dilakukan 
penilaian seberapa sering risiko itu terjadi dan seberapa parah cidera tersebut menimpa 
pekerja. Penilaian ini dilakukan berdasarkan data historis dan juga wawancara terhadap 
pekerja yang berkaitan. Dengan adanya 34 potensi bahaya dan jumlah risiko 107 pada 
seluruh area produksi PG. Kebon Agung Malang diidentifikasi terdapat 2% bahaya 
extrim  atau 2 risiko, 71% bahaya tinggi atau 75 risiko, 23% bahaya medium atau 25 
risiko dan juga 4% untuk bahaya rendah untuk 5 risiko. 
3. Setelah mengetahui adanya potensi bahaya dan risiko yang akan menimpa pekerja akan 
dilakukan rekomendasi perbaikan sesuai dengan hirarki control keselamatan dan 
kesehatan kerja (K3) yaitu melakukan yang diperlukan dalam bahaya yang ada yaitu 
eliminasi, subtitusi, perancangan, administrative dan APD. Berdasarkan nilai risiko 
maka diperlukan rekomendasi perbaikan dengan hasil perbaikan subtitusi, perbaikan 
perancangan teknik, perbaikan administratif untuk seluruh hazard dan penerapan APD 
untuk seluruh hazard. 
 
5.2 Saran 
1.  Diharapkan PG. Kebon Agung dapat merealisasikan rekomendasi perbaikan yang telah 




























Afandi Rahmad, Arie, & Yuniar. 2014. Usulan Penanganan Identifikasi Bahaya 
menggunakan Teknik Hazard Identification Risk Assessment and Determining Control 
(HIRADC). Bandung. 
Akhmad, Sokhibi. 2017. Perancangan Kursi Ergonomis untuk Memperbaiki Posisi Kerja 
pada Proses Packaging Jenang Kudus. 
Alfons Bryan, Tjakra, & Langi dkk. 2013. Manajemen Risiko Keselamatan dan Kesehatan 
Kerja (K3) pada Proyek Pembangunan Ruko Orlens Fashion. Jurnal Sipil Statik Vol.1 
no 4. Manado. 
Anizar. 2009. Teknik Keselamatan dan Kesehatan Kerja di Industri. Yogyakarta: Graha 
Ilmu. 
Anjani Merysa, Hamidah, & Arik. 2014. Pengaruh Keselamatan dan Kesehatan Kerja 
terhadap Kinerja Karyawan. 
Bustan Donny, Haryanto, & Sri. 2016. Perencanaan Manajemen Risiko Pengadaan Proyek 
IT Menggunakan ISO 31000 Pada PT. Pelabuhan Indonesia III. JSIKA Vol.5 
Endroyo Bambang, dkk. 2015. Model Of Learning/Traingin of Occupational Safety and 
Health Based on Industry in the Construction Industry. Elsevier Lid. 
Ihsan Taufiq, Tivany, & Reiner. 2016. Analisis Risiko K3 dengan Metode HIRARC pada 
Area Produksi PT. Cahaya Murni Andalas Permai. Padang 
Kani Rocky, Mandagi, Rantung dkk. 2013. Keselamatan dan Kesehatan Kerja pada 
Pelaksanaan Proyek Konstruksi. Jurnal Sipil Statik Vol.1 no.6 
Komala, Yanti. 2014.  Pengaruh Kepemimpinan,Motivasi dan Disiplin Kinerja Terhadap 
Kinerja Karyawan pada PT. PATRA KOMALA di Dumai. Jurnal Tepak Manajemen 
Bisnis Vol.VI 
Noor Dwi, Catur, &Nurjannah. 2011. Faktor-Faktor yang Berhubungan dengan Perilaku 
Berbahaya (Unsafe action) pada Bagian Unit INTAKE PT. INDONESIA Power Unit 
Bisnis Pembangkitan (UBP). Semarang 
OHSAS 18001. 2001. Sistem Manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja-Persyaratan. 
Sanusi, Andi, & Zeri. 2017. Analisa Potensi Bahaya dan Risiko Kegiatan Bongkar Muat di 
Pelabuhan PT. Sarana Citranusa Kabil dengan Metode HIRARC.  
Puspitasari Nindya. 2010. Hazard Identifikasi dan Risk Assaesment dalam Upaya 




Rachmawati Putri. 2017. Kesehatan Keselamatan Kerja pada UKM Industri Batik Tulis 
Dengan Pendekatan HIRARC (Hazard Identifiaction, Risk Assessment, and Risk 
Control). 
Resdianto Ronnie & Walden. 2005. Pentingnya Sistem Manajemen Keselamatan dan 
Kesehatan Kerja pada Suatu Perusahaan. Jakarta: Jurnal Management. 
Resthy, Septiani. 2014. Persepsi Tenaga Kerja tentang Sitem Manajemen Keselamatan dan 
Kesehatan Kerja (SMK3) dan Pedoman Penerapan SMK3 di Barta Indonesia. 
Semarang.  
Rositasari Mutiah, Sr, & Muhammad. 2015. Perancangan Pengendalian Risiko Bahaya K3 
Berdasarkan Hasil HIRARC dengan Memenuhi Requirement OHSAS 18001:2007 
Terkait Klausul 4.4.7 dan Peraturan Pemerintah No 50 Tahun 2012 Pada PT. Beton 
Elemenindo Perkasa. E-Proceding of Engineering Vol.2. 
Tarwaka, Ha, S., & Lilik. 2004. Ergonomi untuk Keselamatan, Kesehatan Kerja dan 
Produktivitas. Surakarta: Uniba Press. 
Wijaya Albert, Togar, & Panjaitan dkk.2015. Evaluasi Kesehatan dan Keselamatan Kerja 
dengan Metode HIRARC pada PT. Charoen Pokphand Indonesia. 
 
